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UG 是 集 CAD/CAMVCAE 于 一 体 的 三 维 参数 化 软件 ， 以 其 强大 的 功能 深 得 用 户 的 喜爱 ， 
在 机 械 设计 与 制造 领域 有 着 广泛 的 应 用 。 随 着 现代 制造 技术 的 发 展 ， 四 轴 、 五 轴 加 工 越 来 越 
普及 ， 各 大 中 专 院 校 机 械 类 专业 师 生 和 企业 制造 工程 师 们 都 需要 优秀 的 UG 数控 加 工 图 书 来 
学 习 参 考 ， 故 本 次 修订 加 入 了 四 轴 、 五 轴 实 例 内 容 ， 使 读者 能 够 更 快 地 适应 技术 发 展 。 

本 书 以 UG NX 12.0 版 本 为 基础 ， 内 容 采用 实例 教学 ， 实 例 具 有 典型 性 和 代表 性 ， 在 编 
写 过 程 中 尽量 将 复杂 问题 和 操作 步骤 简化 ， 并 充分 考虑 实际 加 工 因素 的 影响 ， 最 大 限度 地 贴 
会 生产 实际 。 

在 实例 讲解 过 程 中 ， 既 有 步骤 和 动作 介绍 ， 又 对 应 有 图 解 和 说 明 ， 将 知识 和 信息 以 及 重 
要 的 内 容 以 最 直接 、 简 明 的 方式 呈现 给 读者 ， 让 读者 一 看 就 明白 。 为 便于 读者 学 习 和 巩固 知 
识 , 本 书 配 有 学 习 光 盘 , 包含 所 有 实例 的 源 文件 (其 中 Parasolid 格式 源 文件 适用 UG NX 8.0 一 
UG NX 11.0 )、 结 果 文 件 、 部 分 后 处 理 文件 、 练 习 文 件 以 及 屏幕 操作 录像 文件 。 

本 书 由 江门 职业 技术 学 院 质 建 群 编著 ， 在 编写 过 程 中 得 到 了 学 校 同仁 的 帮助 ， 在 此 表示 
衷心 感谢 ! 

由 于 编著 者 水 平 有 限 ， 书 中 难免 有 错误 和 不 足 之 处 ， 号 请 广大 读者 提出 意见 和 建议 。 联 
系 方式 : 2240973691@qq.com。 
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1.1 加 工 环境 设置 


如 果 是 首次 进入 加 工 模 块 ， 系 统 会 弹出 如 图 1-1 所 示 的 “加 工 环境 ”对 话 框 ， 要 求 先进 
行 初始 化 。 

















cam express 


确定 CAM 设置 的 类 型 ， 确 定 
Eam_general 车 间 资 料 、 后 处 理 、CLS 文件 的 
CI 输出 格式 ， 确 定 所 用 库 的 文件 ， 
apm 包括 刀具 、 机 床 、 切 削 方 法 、 加 
工 材料 、 进 给 率 和 转速 等 文件 库 


cam_express_part_planner 












cam_part_planner_library 
cam_part planner_mrl 
cam teamcenter library 


“eR 
刘 览 配置 文件 


re 确定 当初 始 化 后 何 种 操 


mill_multi-axis 作 类 型 可 用 ， 确定 生成 的 程 
milmoki blad 序 、 刀 具 、 几 何 、 加 工 方法 


mill rotary 


hole_making 的 类 型 ， 确定 第 一 次 进入 
dri CAM 什么 将 自动 产生 





取 清 


图 1-1 “加 工 环境 ”对 话 框 
cam_general 加 工 环 境 是 一 个 基本 加 工 环境 ,包括 了 所 有 的 铣削 加 工 、 车 削 加 工 以 及 线 切 
割 加 工 功 能 ， 是 最 常用 的 加 工 环境 。 
选择 “要 创建 的 CAM 组 装 ” 列 表 框 中 的 模板 文件 ， 将 决定 加 工 环境 初始 化 后 可 以 选用 
的 操作 类 型 ， 也 决定 了 在 生成 程序 、 刀 有 具 、 方 法 、 几 何 时 可 选择 的 父 节 点 类 型 。 


1.2 UG NX 数控 加 工 一 般 步 又 


数控 编程 的 过 程 是 指 从 加 载 毛 坯 、 定 义工 序 加 工 对 象 、 选 择 刀 具 ， 到 定义 加 工 方法 并 生 
成 相应 的 加 工程 序 ， 然 后 依据 加 工程 序 的 内 容 ， 如 加 工 对 象 的 具体 参数 、 切 削 方 式 、 切 削 步 
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距 、 主 轴 转 速 、 进 给 量 、 切 削 角 度 、 进 退 刀 点 及 安全 平面 等 详细 内 容 来 确立 刀具 轨迹 的 生成 
方式 ; 继而 仿真 加 工 ， 对 刀具 轨迹 进行 相应 的 编辑 ; 待 所 有 的 刀具 轨迹 设计 合格 后 ， 最 后 进 
行 后 处 理 ， 生 成 相应 数控 系统 的 加 工 代 码 进 行 DNC 传输 与 数控 加 工 。 

UG NX 数控 编程 基本 过 程 及 内 容 如 图 1-2 所 示 。 


建立 或 导入 CAD 模 型 


分 析 加 工 对 象 ， 确 定 加 工 





步骤 ， 准 备 加 工 模型 
选择 合适 的 配置 与 模板 ， 


进入 加 工 环境 
创建 操作 人 


工艺 参数 设置 


图 1-2 UG NX 数控 编程 的 基本 过 程 及 内 容 


1.3 UG NX 数控 鲍 前 加 工 


铣削 加 工 是 UG NX 数控 加 工 最 重要 的 内 容 ， 也 是 难度 较 大 的 部 分 ， 依 据 在 加 工 过 程 中 
刀具 轴线 方向 相对 于 工件 是 否 保持 不 变 可 分 为 国定 轴 铣 和 可 变 轴 铣 两 大 类 ， 固 定 轴 铣 又 分 为 
平面 鱼 和 轮 廊 铣 ， 而 轮 廊 铣 包 括 型 腔 铣 和 固定 轴 曲 面 轮 廊 铣 ， 可 变 轴 铣 又 分 为 可 变 轴 曲面 轮 
廊 铣 和 顺序 铣 。UG NX 各 种 数控 铣削 加 工 方法 如 图 1-3 所 示 。 

铣 前 加 工 


固定 轴 铣 可 变 轴 铣 
平面 铣 轮 廊 铣 可 变 轴 曲面 轮廓 铣 顺序 久 
EE Be 


轴线 方向 可 以 改变 ) 





型 腔 钳 固定 轴 曲 面 轮廓 纤 ( 刀 轴 轴线 
固定 ， 相 当 于 3 轴 加 工 ) 


图 1-3 UG NX 数控 铣 淹 加 工 方法 
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1. 平面 铣 
功能 : 实现 对 平面 零件 ( 由 平面 和 重 直 面 构成 零件 ) 的 粗 加 工 和 精 加 工 。 
说 明 : 计算 速度 快 ， 但 不 能 过 切 检 查 。 
2.， 型 腔 铣 
功能 : 型 腔 铣 是 三 轴 加 工 ， 主 要 用 于 对 各 种 零件 的 粗 加 工 ， 特 别 是 平面 铣 不 能 解决 的 曲 
面 零 件 的 粗 加工 。 
说 明 : 型 腔 铣 主要 用 于 曲面 零件 的 粗 加 工 ， 也 可 对 平面 和 曲面 进行 精 加 工 ， 通 过 限定 
高 度 值 可 用 于 平面 的 精 加 工 , 采用 ZLEVEL PROFILE 方式 可 对 陡峭 面 进行 半 精 加 工 和 精 
加 工 。 
3 固定 轴 曲 面 轮 廓 铣 
功能 : 主要 用 于 曲面 零件 的 半 精 加 工 、 精 加 工 。 
说 明 : 刀具 沿 曲面 外 形 切削 ， 主 要 刀具 是 球 刀 。 
4， 可 变 轴 曲 面 轮廓 铣 
功能 : 可 变 轴 曲面 轮 廊 铣 是 以 四 、 五 轴 方 式 对 复杂 零件 表面 做 半 精 加 工 和 精 加 工 。 
说 明 : 通过 控制 刀 轴 和 投影 矢量 ， 使 刀具 沿 复杂 曲面 轮廓 移动 。 
5 顺序 铣 


功能 : 以 三 轴 或 五 轴 方 式 实现 对 特别 零件 的 精 加 工 ， 其 原理 是 以 铣 刀 的 侧 刃 加 工 侧 壁 ， 
端 刃 加 工 零 件 的 底面 。 
说 明 : 仅 适 合 直 纹 类 曲面 的 精 加 工 。 


1.4 平面 锦 
在 平面 铣 这 一 工序 类 型 中 共有 15 种 工序 子 类 型 ， 如 图 1-4 所 示 。 


尖 型 


mill planar 
工序 子 类 型 
中 隘 史 和 国 上 是 
Eh 

局 


图 1-4 平面 铣工 序 子 类 型 


每 一 个 图 标 代 表 一 种 子 类 型 ， 它 们 定制 了 平面 铣工 序 参 数 设 置 对 话 框 。 选 择 不 同 的 图 
标 ， 所 弹出 的 工序 对 话 框 也 会 有 所 不 同 ， 完 成 的 工序 功能 也 会 不 一 样 ， 各 工序 子 类 型 的 功 
能 见 表 1-1。 
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表 1-1 平面 铣 mi1l_planar) 工序 子 类 型 


序号 英文 名 称 中 文 名 称 功能 说 明 


国 
g a 
RS 
FLOOR WALL 
IpW 奔 壁 铣 1PW 1) 带 IPW 的 底 壁 铣 
2 ) 使 用 IPW 切削 底面 和 辟 
3 ) 选 择 底面 和 /或 壁 几何 体 . 要 移 除 的 材料 由 所 选 几 何 体 和 1PW 
确定 
4) 用 于 通过 |1PW 跟踪 未 切 衣 材料 时 铣 前 2.5D 棱柱 部 件 


| FACE_MILLING 面 铣 网 
1) 市 边界 面 铣 
2 ) 垂直 于 平面 边界 定义 区 域内 的 国定 刀 轴 进行 切削 
3 ) 选择 面 、 曲 线 或 点 来 定义 与 要 切削 层 的 刀 轴 重 直 的 平面 边界 
4) 用 于 线 框 模型 
FACE_MILLING 





1 1 ) 切削 底面 和 辟 
2 ) 选择 底面 和 /或 壁 几何 体 。 要 移 除 的 材料 由 切削 区 域 底面 和 
毛坯 厚度 确定 
3 ) 用 于 对 棱柱 部 件 上 平面 的 进行 基础 面 铣 。 该 工序 替换 UG 
NX 8.0 中 的 FACE MILLING AREA 工序 
2 














A URE 0 1 ) 切削 垂直 于 固定 刀 轴 平面 的 同时 允许 向 每 个 包含 手工 切削 
模式 的 切削 区 域 指派 不 同 切削 模式 
2 ) 选择 部 件 上 的 面 以 定义 切削 区 域 。 还 可 能 要 定义 壁 几 何 体 
3 ) 用 于 具有 各 种 形状 和 大 小 区 域 的 部 件 , 这些 部 件 需要 对 模式 
或 者 每 个 区 域 中 不 同 切削 模式 进行 完整 的 手工 控制 
5 PLANAR_MILL 平面 铣 


1 ) 移 除 重 直 于 固定 刀 轴 的 平面 切削 层 中 的 材料 

2 ) 定义 平行 于 底面 的 部 件 边界 。 部 件 边界 确定 关键 切 前 层 
3 ) 选择 毛坯 边界 。 选 择 底面 来 定义 底部 切 前 层 

4) 通常 用 于 粗 加 工 带 直 辟 的 棱柱 部 件 上 的 大 量 材料 
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订 三 英文 名 称 中 文 名 称 功能 说 明 





PLANAR_ 


PROFILE 十 面 轮 大 铣 


1 ) 使 用 “轮廓 ” 切 前 模式 来 生成 单刀 路 和 党 部 件 边 界 描绘 轮廓 
的 多 层 平面 刀 路 

2 ) 定义 平行 于 底面 的 部 件 边界 。 选 择 底面 以 定义 底部 切削 层 。 
可 以 使 用 带 跟踪 点 的 用 户 定义 铣 刀 

3 ) 用 于 不 定义 毛坯 的 情况 下 ， 常 用 于 修 边 


2 CLEANUP 罗 
7 "Wh CORNERS 清理 扬 角 Ly 


1 ) 使 用 前 一 操作 的 二 维 1PW ， 以 跟随 零件 切削 类 型 进行 平面 铣 

2 ) 二 维 1PW 定义 切削 区 域 。 应 选择 底面 来 定义 底部 切削 层 

3 ) 用 于 移 除 在 之 前 工序 中 使 用 较 大 直径 刀具 后 遗留 在 拐角 的 
材料 






FINISH_WALLS 
1 ) 使 用 “ 轮 廊 ”切削 模式 来 精 加 工 壁 ， 同 时 留 出 底面 上 的 余 量 
2 ) 定义 平行 于 底面 的 部 件 边界 。 选 择 底 面 来 定义 底部 切削 层 。 

根据 需要 定义 毛坯 边界 和 编辑 最 终 底面 余 量 
3 ) 用 于 精 加 工 直 壁 ， 同 时 留 出 余 量 以 防止 刀具 与 底面 接触 





FINISH_FLOOR 精 铣 底面 





1 ) 使 用 “跟随 部 件 ” 切 削 模 式 来 精 加 工 底面 ， 同 时 留 出 壁 上 的 余 量 

2 ) 定义 平行 于 底面 的 部 件 边 界 。 选 择 底 面 来 定义 底部 切削 层 。 
定义 毛坯 边界 。 根据 需要 编辑 部 件 余 量 

3 ) 用 于 精 加 工 底 面 ， 同 时 留 出 余 量 以 防止 刀具 与 壁 接触 


GROOVE 


10 MILLING 


楼 铣削 





1 ) 使 用 T 形 刀 切 衣 单个 线性 模 

2 ) 指定 部 件 和 毛坯 几何 体 。 通 过 选择 单个 平面 来 指定 槽 几何体 。 
切削 区 域 可 由 过 程 工件 确定 

3 ) 在 使 用 T 形 刀 对 线性 模 进 行 粗 加 工 和 精 加 工时 使 用 
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序号 英文 名 称 中 文 名 称 功能 说 明 


| 
(CH 
pe 孔 铣 
MILLING 
1 ) 使 用 平面 螺旋 和 /或 螺旋 切削 模式 来 加 工 不 通 孔 和 通 孔 
2 ) 选择 孔 几 何 体 或 使 用 已 识别 的 孔 特 征 。 过 程 特征 的 体积 确 
定 待 除 料 量 

3 ) 用 于 加 工 太 大 而 无 法 钻 削 的 孔 











11 
THREAD 、 
12 M ILLING 野 纹 铣 
1 ) 加 工 孔 内 螺纹 
2 ) 螺纹 参数 和 几何 体 信 息 可 以 从 几何 体 、 螺 纹 特 征 或 刀具 派 
生 ， 也 可 以 明确 指定 。 刀 具 的 牙 型 和 螺 距 必须 与 工序 中 指定 的 牙 
和 型 和 螺 距 匹配 。 选 择 孔 几何 体 或 使 用 已 识别 的 孔 特征 
3 ) 用 于 切削 太 大 而 无 法 攻 螺 纹 的 螺纹 
< | 
NN 
13 PLANAR TEXT 平面 文本 ee 
1 ) 平面 上 的 机 床 文本 
2 ) 将 制图 文本 选 作 几 何 体 来 定义 刀 路 。 选 择 底面 来 定义 要 加 
工 的 面 。 编辑 文本 深度 来 确定 切削 的 深度 .文本 将 投影 到 沿 固定 
刀 轴 的 面 上 
3 ) 用 于 加 工 简单 文本 ， 如 标识 号 
1 ) 仅 包含 机 床 控制 用 户 定义 事件 
14 EN 铣削 控 制 2 ) 生成 后 处 理 命令 并 将 信息 直接 提供 给 后 处 理 器 
3 ) 用 于 加 工 功能 ， 如 开关 切削 液 以 及 显示 操作 员 消 息 
15 





1 ) 用 尸 定义 铣 
MILL USER 铣削 用 户 
2 ) 需要 定制 NX Open 程序 以 生成 刀 路 的 特殊 工序 


1.5 ”型 腔 钳 


轮廓 铣 包 括 型 腔 铣 和 固定 轴 曲 面 轮 廊 铣 ， 如 图 1-5 所 示 ， 其 中 型 腔 铣工 序 子 类 型 7 个 ， 
公共 子 类 型 2 个 ， 其 余 12 个 为 固定 轴 曲 面 轮 慷 铣工 序 子 类 型 。 
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尖 型 A 
型 腔 猎 工 序 子 类 型 。 7 
工序 子 类 型 人 





牛皮 则 占 和 电 
二 复业 当下 
DO 
及 [fF 国 | sz 地 


位 置 人 
图 1-5 轮 廊 铣工 序 子 类 型 


型 腔 铣 各 工序 子 类 型 的 功能 见 表 1-2。 


表 1-2 型 腔 铣 〈CAVITY_ MILL) 工序 子 类 型 


序号 功能 说 明 


SG 








ww 
1 ) 通过 移 除 垂 直 于 固定 刀 轴 的 平面 切 前 层 中 的 材料 对 轮 廉 形 
状 进 行 粗 加 工 
2 ) 必须 定义 部 件 和 毛坯 几何 体 


3 ) 用 于 移 除 模具 型 腔 与 型 芯 、 媚 模 、 和 铸造 件 和 锻造 件 上 的 大 
量 材料 


1 到 CAVITY_MILL 型 腔 铣 








ADAPTIVE 和 
1) 在 垂直 于 固定 轴 的 平面 切 前 层 使 用 自 进 应 切削 模式 对 一 定 
量 的 材料 进行 粗 加 工 ， 同 时 维持 刀具 进 刀 一 致 
2 ) 必须 定义 部 件 和 毛坯 几何 体 
3 ) 用 于 需要 考虑 延长 刀具 和 机 床 寿 命 的 高 速 加 工 
PLUNGE 


MILLING 


1 ) 通过 沿 连 续 插 削 运动 中 刀 轴 切削 来 粗 加 工 轮 廓 形状 
2 ) 部 件 和 毛坯 几何 体 的 定义 方式 与 在 型 腔 铣 中 相同 


3 ) 用 于 对 需要 较 长 刀具 和 增强 刚度 的 深层 区 域 中 的 大 量 材 料 
进行 有 效 的 粗 加 工 
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序号 英文 名 称 中 文 名 称 功能 说 明 


co | pp 
1 ) 通过 型 腔 铣 来 对 之 前 刀具 处 理 不 到 的 扬 角 中 的 遗留 材料 进 
行 粗 加 工 
2 ) 必须 定义 部 件 和 毛坯 几何 体 。 将 在 之 前 粗 加 工 工序 中 使 用 
的 刀具 指定 为 “参考 刀具 ”， 以 确定 切削 区 域 
3 ) 用 于 扬 角 处 残 料 粗 加 工 
REST MILLING 


: : ZLEVEL i > 有 、 、 
6 : | PROFILE 1 ) 使 用 重 直 于 刀 轴 的 平面 切削 对 指定 层 的 壁 进 行 轮廓 加 工 ， 


还 可 以 清理 各 层 之 间 缝 中 遗留 的 材料 


2 ) 指定 部 件 几 何 体 。 指 定 切削 区 域 以 确定 要 进行 轮 廊 加 工 的 
面 。 指 定 切削 层 来 确定 轮廓 加 工 刀 路 之 间 的 距离 


3 ) 用 于 半 精 加 工 和 精 加 工 轮廓 形状 ， 如 注塑 模 、 媚 模 铸造 和 
锻造 


ZLEVEL_ 深度 加 工 拐角 1 ) 使 用 轮 廊 切削 模式 精 加 工 指定 层 中 前 一 个 刀具 无 法 触及 
CORNER 的 扬 角 
2 ) 必须 定义 部 件 几何 体 和 参考 刀具 。 指定 切削 层 以 确定 轮 
廊 加 工 刀 路 之 间 的 距离 。 指 定 切 削 区 域 来 确定 要 进行 轮 廊 加 
工 的 面 
3 ) 用 于 移 除 前 一 个 工序 由 于 刀具 半径 大 于 扬 角 半径 而 无 法 触 
及 的 材料 








1 ) 使 用 型 腔 铣 来 移 除 之 前 工序 所 遗留 下 的 材料 

2 ) 部 件 和 毛坯 几何 体 必 须 定 义 WORKPIECE 父 级 对 象 
3 ) 切削 区 域 由 基于 层 的 1PW 定义 

4) 用 于 整体 残 料 粗 加工 
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序号 图 标 英文 名 称 中 文 名 称 功能 说 明 


1 ) 用 户 定 义 铣 
MILL_ USER 铣削 用 户 
2 ) 需要 定制 NX Open 程序 以 生成 刀 路 的 特殊 工序 


A 





8 fF 
1 ) 仅 包含 机 床 控制 用 户 定义 事件 
9 a 铣削 控制 2 ) 生成 后 处 理 命令 并 将 信息 直接 提供 给 后 处 理 器 





3 ) 用 于 加 工 功能 ， 如 开关 切削 液 以 及 显示 操作 员 消 息 


1.6 ”国定 轴 曲 面 轮 廓 锛 


如 图 1-5 所 示 ， 固 定 轴 曲面 轮 廊 铣 有 12 个 工序 子 类 型 ， 各 工序 子 类 型 的 功能 见 表 1-3。 


表 1-3 国定 轴 曲 面 轮 廊 铣 〈FIXED_ CONTOUR) 工序 子 类 型 


序号 英文 名 称 中 文 名 称 功能 说 明 






FIXED 
1 CONTOUR 1 ) 用 于 对 具有 各 种 驱动 方法 、 空 间 范围 和 切削 模式 的 部 件 或 
切削 区 域 进行 轮 廊 铣 的 基础 国定 轴 曲 面 轮 廊 铣工 序 
2 ) 根据 需要 指定 部 件 几 何 体 和 切 衣 区域。 选择 并 编辑 驱动 方 
法 来 指定 驱动 几何 体 和 切削 模式 
3 ) 通常 用 于 精 加 工 轮 廊 形状 
CONTOUR 
2 AREA 区 域 轮 万 久 1 ) 使 用 区 域 铣削 驱动 方法 来 加 工 切削 区 域 中 面 的 固定 轴 曲 面 
轮 廊 铣工 序 
2 ) 指定 部 件 几 何 体 。 选 择 面 以 指定 切削 区 域 。 编 辑 驱 动 方 法 
以 指定 切削 模式 
3 ) 用 于 精 加 工 特 定 区 域 
Re 
CONTOUR SUR 曲面 区 域 


FACE_AREA 轮 廊 综 1 ) 使 用 曲面 区 域 驱 动 方法 对 选 定 面 定义 的 驱动 几何 体 进行 精 
加 工 的 固定 轴 曲 面 轮 廊 铣工 序 


2 ) 指定 部 件 几 何 体 。 编 辑 驱动 方法 以 指定 切削 模式 ， 并 在 拓 
形 栅 格 中 按 行 选择 面 以 定义 驱动 几何 体 


3 ) 用 于 精 加 工 包含 顺序 整齐 的 驱动 面 矩 形 栅 格 的 单个 区 域 


10 
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序号 英文 名 称 中 文 名 称 功能 说 明 














4 2TREAMLINE 1 ) 使 用 流 曲 线 和 交叉 曲线 来 引导 切削 模式 并 遵照 驱动 几何 体形 
状 的 固定 轴 曲 面 轮 廊 铣 工序 
2 ) 指定 部 件 几 何 体 和 切削 区 域 。 编 辑 驱动 方法 来 选择 一 组 流 曲 
线 和 交 又 曲线 以 引导 和 包含 路 径 。 指 定 切 前 模式 
3 ) 用 于 精 加 工 复杂 形状 , 尤其 是 要 控制 光 顺 切削 模式 的 流 和 
方向 
< 1 
一 | pA NONT | 非 陡 哨 区 域 | 1) 使 用 区 域 铣削 驱动 方法 来 切 前 陡峭 度 大 于 特定 陡峭 壁 角度 的 
| en cTEFP 轮 廊 铣 区 域 的 固定 轴 曲 面 轮 廉 铣工 序 
2 ) 指定 部 件 几 何 体 。 选择 面 以 指定 切削 区 域 。 编 辑 驱动 方法 以 
指定 陡峭 壁 角度 和 切削 模式 
3) 与 ZLEVEL PROFILE 一 起 使 用 ， 以 精 加 工具 有 不 同 策略 
的 陡峭 和 非 陡 峭 区 域 。 切 前 区 域 将 基于 陡峭 壁 角 度 在 两 个 工序 
间 划 分 
Ee CONTOUR yi 0 
6 本 | AREA_DIR- | 和 和 | 1) 使 用 区 域 统 侧 驱 动 方法 来 切 前 陡峭 度 大 于 特定 陡峭 壁 角度 的 
Et STEEP , 区 域 的 国定 轴 曲 面 轮 廊 铣 工序 
2 ) 指定 部 件 几 何 体 。 选择 面 以 指定 切削 区 域 。 编 辑 驱动 方法 以 
指定 陡峭 壁 角度 和 切削 模式 
3) 在 CONTOUR_AREA 后 使 用 ， 通 过 将 陡峭 区 域 中 往复 切削 
进行 十 字 交 又 来 减少 残余 高 度 
re FLOWCUT A 
/ Be SINGLE a 1 ) 通过 清 根 驱动 方法 使 用 单刀 路 精 加 工 或 修整 扬 角 和 媚 部 的 固 
定 轴 曲面 轮廓 铣 
2 ) 指定 部 件 几 何 体 。 根 据 需 要 指定 切削 区 域 
3 ) 用 于 移 除 精 加 工 前 扬 角 处 的 余 料 
ER FLOWCUT 、 
8 羽生 MULTIPLE 多 刀 路 消 根 


1 ) 通过 清 根 驱动 方法 使 用 多 刀 路 精 加 工 或 修整 扬 角 和 四 部 的 
定 轴 曲面 轮廓 铣 


2 ) 指定 部 件 几 何 体 。 根 据 需 要 指定 切削 区 域 和 切削 模式 
3 ) 用 于 移 除 精 加 工 前 后 扬 角 处 的 余 料 
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序号 英文 名 称 中 文 名 称 功能 说 明 





1 ) 使 用 清 根 驱动 方法 在 指定 参考 刀具 确定 的 切削 区 域 中 创建 
清 根 参考 刀具 | 多 刀 路 


2 ) 指定 部 件 几 何 体 。 根 据 要 选择 面 以 指定 切 衣 区域。 编辑 驱 
动 方法 以 指定 切削 模式 和 参考 刀具 


3 ) 用 于 移 除 由 于 之 前 刀具 直径 和 扬 角 半径 的 原因 而 处 理 不 到 


的 扬 角 中 的 材料 
SOLID 


9 af PROFILE_3D 关 | 沿 着 选 定 直 壁 的 轮廓 边 描 绘 轮 万 
2 ) 指定 部 件 和 壁 几何 体 
3 ) 用 于 精 加 工 3D 轮廓 边 ， 如 在 修 边 模 上 出 现 的 直 壁 


] FT 并 
LJ 扫 
PROFILE 3D 轮 3D | 
1 ) 使 用 部 件 边 界 描绘 3D 边 或 曲线 的 轮廓 
2 ) 选择 3D 边 以 指定 平面 上 的 部 件 边界 
3 ) 用 于 线 框 模型 


FLOWCUT_REF 











11 
1234 
]2 2 R_ 轮 廊 文本 1 ) 轮 廊 曲面 上 的 机 床 文本 
2 ) 指定 部 件 几 何 体 。 选 择 制 图 文本 作为 定义 刀 路 的 几何 体 
3 ) 编辑 文本 深度 来 确定 切削 深度 。 文 本 将 投影 到 沿 国定 刀 轴 
的 部 件 上 
4 ) 用 于 加 工 简单 文本 ， 如 标识 号 
1 ) 用 己 定 义 铣 
13 MILL_USER 铣削 用 户 | 、 
2 ) 需要 定制 NX 0pen 程序 以 生成 刀 路 的 特殊 工序 
14 





1 ) 仅 包 含 机 床 控 制 用 户 定义 事件 
人 铣削 控制 2 ) 生成 后 处 理 命令 并 将 信息 直接 提供 给 后 处 理 器 
3 ) 用 于 加 工 功能 ， 如 开关 切削 液 以 及 显示 操作 员 消息 


1.7 点 位 加 工 





在 点 位 加 工 这 一 工序 类 型 中 共有 14 种 工序 子 类 型 ， 如 图 1-6 所 示 。 各 工序 子 类 型 的 功能 
见 表 1-4。 


11 


12 
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关 型 人 
drill v 
工序 子 尖 型 人 


图 1-6 点 位 加 工 工序 子 类 型 


表 1-4 点 位 加 工 (dri11) 工序 子 类 型 


序号 英文 名 称 中 文 名 称 功能 说 明 


SPOT_FACING 


1 ) 切削 轮廓 曲面 上 圆 形 、 平 整 面 的 点 到 点 钻 孔 工序 
SPOT 


2 ) 选择 曲线 、 边 或 点 以 定义 孔 顶 部 。 选 择 面 、 平 面 或 指定 
ZC 值 来 定义 顶部 曲面 。 选 择 “ 用 圆 弧 的 轴 " 沿 不 平行 的 中 心 线 
DRILLING 





切削 
3 ) 用 于 创建 面 以 安置 螺栓 头 或 执 圈 ， 或 者 对 配对 部 件 进 行 平 


齐 安 六 

1 ) 可 以 对 选 定 的 孔 几 何 体 手动 定 心 钻 孔 ， 也 可 以 使 用 根据 特 
征 类 型 分 组 的 已 识别 特征 

2 ) 选择 孔 几 何 体 或 使 用 已 识别 的 孔 特 征 。 过 程 特征 的 体积 确 
定 待 除 料 量 

3 ) 推荐 用 于 对 选 定 的 孔 、 孔 / 西 台 几 何 体 组 中 的 孔 ， 或 对 特征 
组 中 先前 识别 的 特征 分 别 定 心 钻 


DRILLING 钻 孔 1 ) 可 以 对 选 定 的 孔 几何 体 手动 钻 孔 ， 也 可 以 使 用 根据 特征 类 
型 分 组 的 已 识别 特征 
2 ) 选择 孔 几 何 体 或 使 用 已 识别 的 孔 特 征 。 过 程 特征 的 体积 确 
定 待 除 料 量 
3 ) 推荐 用 于 对 选 定 的 孔 或 孔 / 凸 台 几 何 体 组 中 的 孔 ， 或 者 对 某 
个 特征 组 中 先前 识别 的 特征 分 别 进行 钻 孔 











第 1 章 
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序号 英文 名 称 中 文 名 称 功能 说 明 


PECK ， 1 g 
DRILLING 价 钻 | 
1 ) 送 入 增 量 深度 以 进行 断 悄 后 从 孔 完 全 退 刀 的 点 到 点 钻 孔 
工序 
2 ) 几何 需求 和 刀 轴 规范 与 基础 钻 孔 的 相同 
3 ) 用 于 钻 深 孔 














4 
: | 
5 BREAKCHIP_ ltg 
DRILLING 
1 ) 送 入 增 量 深度 以 进行 断 悄 后 轻微 退 刀 的 点 到 点 钻 孔 工序 
2 ) 几何 需求 和 刀 轴 规范 与 基础 钻 孔 的 相同 
3 ) 用 于 钻 深 孔 
6 BORING 鱼 孔 
1 ) 执行 镑 孔 循 环 的 点 到 点 钻 孔 工序 ， 钞 孔 循 环 根 据 编程 进 刀 
设置 送 入 至 深度 ， 然 后 从 孔 退 刀 
2 ) 几何 需求 和 刀 轴 规范 与 基础 钻 孔 的 相同 
3 ) 用 于 扩大 已 预 钻 的 孔 
7 REAMING 
1 ) 使 用 贸 刀 持 续 对 部 件 进 行进 刀 / 退 刀 的 点 到 点 钻 孔 工序 
2 ) 几何 需求 和 刀 轴 规范 与 基础 钻 孔 相同 
3 ) 增加 预 钻 孔 大 小 和 精 加 工 的 准确 度 
l 
8 COUNTERBORI (sz 


NG 


1 ) 切削 平整 面 以 扩大 现 有 孔 顶 部 的 点 到 点 钻 孔 工序 
2 ) 几何 需求 和 刀 轴 规范 与 基础 钻 孔 的 相同 
3 ) 建议 创建 面 以 安置 螺栓 头 或 垫圈 ， 或 者 对 配对 部 件 进行 平 
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序号 英文 名 称 中 文 名 称 功能 说 明 








COUNTERSINK 













9 ING 钻 埋 头 孔 | 
1 ) 可 以 对 选 定 的 孔 几 何 体 手 动 钻 埋头 孔 ， 也 可 以 使 用 根据 特 
征 类 型 分 组 的 已 识别 的 特征 
2 ) 选择 孔 几 何 体 或 使 用 已 识别 的 孔 特 征 。 通 过 过 程 特征 的 体 
积 确定 待 除 料 量 
3 ) 用 于 对 选 定 的 孔 或 孔 / 西 台 几 何 体 组 中 的 孔 ， 或 者 对 某 个 特 
征 组 中 先前 识别 的 特征 分 别 进行 埋头 钻 孔 
10 TAPPING 攻 螺 纹 
1 ) 可 以 对 选 定 的 孔 几 何 体 手 动 攻 螺 纹 ， 也 可 以 使 用 根据 特征 
类 型 分 组 的 已 识别 特征 
2 ) 选择 孔 几 何 体 或 使 用 已 识别 的 孔 特 征 。 通 过 过 程 特征 的 体 
积 确定 待 除 料 量 
3 ) 用 于 对 选 定 的 孔 、 孔 / 西 台 几 何 体 组 中 的 孔 ， 或 对 特征 组 中 
先前 识别 的 特征 分 别 攻 螺纹 
| 
(( CH 
11 OR 孔 铣 
MILLING 
1 ) 使 用 平面 螺旋 和 /或 螺旋 切削 模式 来 加 工 不 通 孔 和 通 孔 
2 ) 选择 孔 几 何 体 或 使 用 已 识别 的 孔 特 征 。 通 过 过 程 特征 的 体 
积 确定 待 除 料 量 
3) 用 于 加 工 太 大 而 无 法 钻 削 的 孔 
12 THREAD 





MILLING 


1 ) 加 工 孔 内 螺纹 


2 ) 螺纹 参数 和 几何 体 信 息 可 以 从 几何 体 、 螺 纹 特 征 或 刀具 派 
生 ， 也 可 以 明确 指定 。 刀具 的 牙 型 和 螺 距 必须 匹配 工序 中 指定 的 
牙 型 和 螺 距 。 选 择 孔 几何 体 或 使 用 已 识别 的 孔 特 征 


3 ) 用 于 切削 太 大 而 无 法 攻 螺 纹 的 螺纹 
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序号 英文 名 称 中 文 名 称 功能 说 明 


1 ) 仅 包含 机 床 控制 用 户 定义 事件 





13 a 铣削 控制 2 ) 生成 后 处 理 命令 并 将 信息 直接 提供 给 后 处 理 器 
3 ) 用 于 加 工 功 能 ， 如 开关 切削 液 以 及 显示 操作 员 消 息 
1) 用 户 定义 铣 
14 MILL_USER 铣削 用 户 ce . 
2 ) 需要 定制 NX 0pen 程序 以 生成 刀 路 的 特殊 工序 


1.8 可 变 御 曲面 轮廓 铣 


在 可 变 轴 曲面 轮 廊 铣 这 一 工序 类 型 中 共有 11 种 工序 子 类 型 ， 如 图 1-7 所 示 。 各 工序 子 类 


型 的 功能 见 表 1-5。 


尖 和 型 人 
mill_multi-axis 下 
本 序 子 关 型 人 





EV 
肉身 名 了 信 国 


图 1-7 ”可 变 轴 曲面 轮 廊 铣工 序 子 类 型 


表 1-5 可 变 轴 曲 面 轮 廊 铣 (mi1l multi axis) 工序 子 类 型 


序号 英文 名 称 中 文 名 称 功能 说 明 








] VARIABLE _ 
CONTOUR 
1 ) 用 于 对 具有 各 种 驱动 方法 、 空 间 范 围 、 切 裔 模式 和 刀 轴 的 
部 件 或 切削 区 域 进行 轮 廊 铣 的 基础 可 变 轴 曲面 轮 廊 铣 
2 ) 指定 部 件 几何 体 。 指 定 驱 动 方法 。 指 定 合适 的 可 变 刀 轴 
3 ) 用 于 轮廓 曲面 的 可 变 轴 精 加 工 
Ea VARIABLE _ 0 
i STREAMLINE 1 ) 使 用 流 曲线 和 交叉 曲线 来 引导 切削 模式 并 遵照 驱动 几何 体 


形状 的 可 变 轴 曲面 轮 亡 铣工 序 

2 ) 指定 部 件 几 何 体 和 切 前 区 域 。 编 辑 驱 动 方法 来 选择 一 组 流 
曲线 和 交叉 曲线 以 引导 和 包含 路 径 。 指 定 切削 模式 

3 ) 用 于 精 加 工 复杂 形状 ， 尤 其 是 要 控制 光 顺 切削 模式 的 流 和 
方向 





1 
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( 续 ) 
CONTOUR ope a Me 
3 pROFILE- 外 形 轮 廊 铣 1 ) 使 用 外 形 轮 谋 铣 驱 动 方法 以 切削 刃 侧 面 对 斜 导 进 行 轮 拜 加 
工 的 可 变 轴 曲面 轮 廊 铣工 序 
2 ) 指定 部 件 几 何 体 。 指 定 底 面 几何 体 。 如 果 需 要 ， 编 辑 驱动 
方法 以 指定 其 他 设置 
3 ) 推荐 用 于 斜 壁 的 精 加 工 
4 FIXED 
CONTOUR 1 ) 用 于 对 有 具有 各 种 驱动 方法 、 空 间 范围 和 切削 模式 的 部 件 或 
切削 区 域 进行 轮 谋 铣 的 基础 国定 轴 曲 面 轮廓 铣工 序 
2 ) 根据 需要 指定 部 件 几 何 体 和 切削 区 域 。 选 择 并 编辑 驱动 方 
法 来 指定 驱动 几何 体 和 切削 模式 
3 ) 用 于 精 加 工 轮 廓 形状 
5 ZLEVEL 5AXIS 深度 五 轴 铣 1) 深度 铣工 序 ， 侧 倾 刀 轴 以 远离 部 件 几 何 体 ， 避免 在 使 用 短 
中 球 头 铣 刀 时 与 刀 柄 / 夫 持 器 碰撞 
2 ) 指定 部 件 几 何 体 。 指 定 切 前 区 域 以 确定 要 进行 轮 慷 加工 的 
面 。 指 定 切 前 层 以 确定 轮廓 加 工 刀 路 的 间距 。 指定 刀 有 具 侧 倾角 和 
方向 
3 ) 用 于 半 精 加 工 和 精 加 工 轮 廊 狗 的 形状 ， 如 无 底 切 的 注塑 模 、 
凹 模 、 铸 造 和 锻造 
959EQUENTIAL 
6 MILL 顺 厅 铣 
1 ) 使 用 三 、 四 或 五 轴 刀 有 具 移 动 连续 加 工 一 系列 曲面 或 曲线 ， 
选择 部 件 、 驱 动 并 检查 面 以 确定 每 个 连续 的 刀具 移动 
2 ) 用 于 在 需要 高 度 刀 具 和 刀 路 控制 时 进行 精 加 工 
7 1 ) 管 粗 加 工 工序 使 用 管 粗 加工 驱 动 方法 ， 仅 适用 于 球面 铣 刀 


或 球 头 铣 刀 
2 ) 指定 部 件 几 何 体 。 指 定 切削 区 域 几 何 体 。 指 定 中 心 曲线 
3 ) 指定 刀 轴 、 管 粗 加工 驱 动 设置 和 切削 参数 
4) 推荐 粗 加 工 内 部 管 类 型 曲面 





TUBE_ROUGH 





爆 
世 
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序号 英文 名 称 中 文 名 称 功能 说 明 










TUBE FINISH | 
1 ) 管 精 加 工 工序 使 用 管 精 加 工 驱 动 方法 ， 仅 适用 于 球面 铣 刀 
或 球 头 铣 刀 


2 ) 指定 部 件 几 何 体 。 指 定 切削 区 域 几 何 体 。 指 定 中 心 曲 线 
3 ) 指定 刀 轴 、 管 精 加 工 驱 动 设 置 和 切削 参数 
4 ) 精 加 工 内 部 管 类 型 曲面 


“4 
9 | GENERIC _ Ne 
i M OTION 


1 ) 使 用 单独 用 户 定义 的 运动 和 事件 创建 刀 路 


2 ) 通过 将 刀具 移动 到 每 个 子 工序 所 要 求 的 准确 位 置 和 方位 来 
创建 自己 的 刀 路 


3 ) 还 可 用 于 定位 控制 复杂 的 多 轴 机 床 切 前 工序 之 间 的 移动 
1) 用 尸 定义 铣 


10 
2 ) 需要 定制 NX Open 程序 以 生成 刀 路 的 特殊 工序 
1 ) 仅 包含 机 床 控制 用 户 定义 事件 

11 0 铣削 控制 2 ) 生成 后 处 理 命令 并 将 信息 直接 提供 给 后 处 理 器 


3 ) 用 于 加 工 功 能 ， 如 开关 切削 液 以 及 显示 操作 员 消 息 


1.9 ”多 叶片 锁 


多 叶片 铣 是 可 变 轴 曲面 轮 廊 铣 分 化 出 来 的 一 个 特别 的 工序 ,专门 用 来 加 工 叶 轮 类 的 零件 。 
在 多 叶片 铣 (mill_ multi blade ) 这 一 工序 类 型 中 共有 7 种 工序 子 类 型 ， 如 图 1-8 所 示 。 各 工 
序 子 类 型 的 功能 见 表 1-6。 


类 型 和 
mill_ mult! blade ” 
工序 子 尖 型 人 
RRR2Tf 
国 到 


图 1-8 多 叶片 铣工 序 子 类 型 
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表 1-6 多 时 片 铣 (mill_multi_blade) 工序 子 类 型 


i 
nd 





MULTI BLADE 


1 只 _ROUGH 多 叶片 粗 铣 1 ) 使 用 轮 教 和 包 覆 间 的 切削 层 移 除 叶片 和 分 流 叶 片 之 间 材 料 


的 多 轴 和 铣削 工序 
国 


2 ) 部 件 几 何 体 定义 于 WORKPIECE 几何 体 父 级 。 指 定 轮 载 、 
包 履 、 叶 片 、 叶 根 圆 角 和 分 流 叶 片 几 何 体 。 编 辑 驱动 方法 来 指定 
切削 模式 


3 ) 用 于 在 涡轮 机 部 件 的 叶片 和 分 流 叶片 之 间 进 行 粗 加 工 


NM 


从 














2 
1 ) 对 叶片 进行 精 加 工 的 多 轴 工 序 
2 ) 部 件 几 何 体 定义 于 WORKPIECE 几何 体 父 级 。 指定 轮 载 、 
叶片 、 叶 根 圆 角 和 分 流 叶 片 几 何 体 。 编 辑 驱动 方法 以 指定 切削 
模式 
3 ) 用 于 精 加工 涡 轮机 部 件 上 的 叶片 
hm 
2 NN 
3 BLADE FINISH 叶片 精 加 工 i 
1 ) 在 多 个 切削 层 中 对 叶片 和 分 流 叶片 进行 精 加 工 的 多 轴 工 序 
2 ) 部 件 几 何 体 定义 于 WORKPIECE 几何 体 父 级 。 指定 轮 载 、 
叶片 、 叶 根 圆 角 和 分流 叶片 几何 体 。 编辑 驱 动 方法 以 指定 切削 
模式 
3 ) 用 于 对 涡轮 机 部 件 上 的 叶片 和 分 流 叶片 进行 精 加 工 
4 





BLEND_FINISH 圆 角 精 铣 1 ) 对 多 刀 路 叶片 和 分 流 叶 片 圆 角 进 行 精 加 工 的 多 轴 工 序 
2 ) 部 件 几 何 体 定义 于 WORKPIECE 几何 体 父 级 。 指 定 轮 载 、 
叶片 、 叶 根 圆 朋 和 分 流 叶片 几何 体 。 编 辑 驱 动 方法 以 指定 切削 
模式 
3 ) 用 于 对 已 使 用 较 大 型 刀具 完成 粗 加 工 的 叶片 和 分 流 叶 片 进 
行 精 加 工 
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序 辟 英文 名 称 中 文 名 称 功能 说 明 


SS AN 
5 Eml GENERIC_ ne 
ee MOTION | 


1 ) 使 用 单独 用 户 定义 的 运动 和 事件 创建 刀 路 


2 ) 通过 将 刀具 移动 到 每 个 子 工序 所 要 求 的 准确 位 置 和 方位 来 
创建 自己 的 刀 路 


3 ) 用 于 定位 控制 复杂 的 多 轴 机 床 切削 工序 之 间 的 移动 
1 ) 用 尸 定义 铣 





6 
2 ) 需要 定制 NX Open 程序 以 生成 刀 路 的 特殊 工序 
1) 仅 包含 机 床 控制 用 户 定义 事件 

7 ey 铣削 控制 2 ) 生成 后 处 理 命令 并 将 信息 直接 提供 给 后 处 理 器 






3 ) 用 于 加 工 功能 ， 如 开关 切削 液 以 及 显示 操作 员 消 息 
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平面 零件 的 加 工 


2.1 实例 1: 方形 凹 模 的 加 工 


平面 零件 是 直 壁 平底 零件 , 粗 加 工 和 精 加 工 都 可 以 选择 平面 铣 ， 且 可 用 平底 刀 进 行 加 工 。 
方形 凹 模 是 一 个 非常 简单 的 平面 零件 ， 通 过 该 实例 的 学 习 可 掌握 平面 零件 粗 、 精 加 工 的 基本 
方法 ， 一 般 先 进行 平面 铣 粗 加 工 ， 然 后 进行 底面 精 加 工 ， 最 后 进行 侧 壁 精 加 工 。 


2.1.1 打开 源 文 件 


打开 源 文件 exa2_1.prt， 结 果 如 图 2-1 所 示 。 





图 2-1 方形 凹 模 


2.1.2 部件 分 析 


利用 “分 析 ” 一 “测量 距离 ”命令 可 以 测量 部 件 长 、 宽 、 高 尺寸 分 别 为 100mm、80mm.、 
20mm， 四 模 深 度 及 其 他 尺寸 同样 可 以 测量 ,， 利 用“ 分析 ”一 “局 部 半径 ”命令 可 以 测量 圆 角 


半径 为 RSmm。 
2.1.3 绘制 毛坯 


毛坯 六 个 面 可 以 先 在 普通 机 床 ( 铣床 或 磨床 ) 上 加 工 好 ， 然 后 在 数控 铣床 上 进行 凹 模型 
腔 的 加 工 ， 所 以 毛坯 侧面 和 底面 余 量 可 以 为 堆 ， 顶 面 留 有 合适 余 量 即 可 。 基 于 以 上 考虑 ， 毛 
坯 尺 寸 确 定 为 100mmx80mmx21mm。 
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选择 “应 用 模块 ”一 “ 建 模 ”， 进 入 建 模 模块 ; 选择 “菜单 ”一 “插入 ”一 “设计 特 
征 ” 一 “长 方 体 ”， 系 统 弹 出 “长 方 体 ” 对 话 框 ， 按 图 2-2 所 示 设 置 参 数 。 
选择 部 件 底面 两 对 角 点 ， 如 图 2-3 所 示 ， 单 击 “ 长 方 体 ” 对 话 框 的 “确定 ”按钮 ， 完 成 
毛坯 的 绘制 。 
选择 毛 坏 几何体， 选择 “菜单 ”一 “编辑 ”一 “对 象 显示 "， 系 统 璋 出 “编辑 对 象 显 示 ” 
对 话 框 ， 如 图 2-4 所 示 将 毛坯 “透明 度 ” 设 为 60， 单 击 “ 确 定 ” 按 钮 ， 将 毛坯 半 透 明显 示 。 


























尖 型 人 
> 9 sise 示 Xi 
”正二 QO) - 
常规 | 分 析 
原点 人 | 
基本 符号 入 
关 指定 点 寺 | 本 的 忆 图 层 医 1 
” 从 原点 出 发 的 点 XC, YC We es 
关 指定 点 线 弄 
富 度 me 人, 了 中 站 一 
尺寸 - 
高 度 CO 着 色 显 示 人 
透明 度 
布尔 NO 
布尔 a 
0 
局 部 车 色 
回 面 分 析 
图 2-2 “长 方 体 ”对 话 杠 图 2-3 选择 部 件 底面 两 对 角 点 。 图 2-4 “编辑 对 象 显 示 ” 对 话 杠 


在 “部 件 导 航 器 ”中 ， 选 择 部 件 ， 单 击 右键 ， 在 弹出 的 快捷 菜单 中 单 击 “隐藏 ”命令 ， 
oe ee 
对 象 会 显示 ， 原 来 显示 的 对 象 会 隐藏 )， 以 方便 选择 。 


2.1.4 移动 WCS ( 工作 坐标 系 ) 的 原点 


如 图 2-5 所 示 ， 选 择 “ 菜 单 ” 一 “格式 ”一 “WCS” 一 “原点 ”命令 ， 系 统 弹 出 “点 ” 
对 话 框 ， 按 图 2-6 所 示 设 置 参 数 。 

选择 毛坯 上 表面 两 对 角 点 ， 如 图 2-7 所 示 ， 单 击 “ 点 ”对 话 框 的 “确定 ”按钮 ， 将 WCS 
(工作 坐标 系 ) 的 原点 指定 为 毛坯 上 表面 中 心 。 




















地 某 浊 tW) -元 站 芭 过 让 器 ~ | | 攻关 可 | 1 加 "第 第 增 吕 7 例 息 | 光 因 罗 \ 加 加 相国 O 轩 网 和 9 
文件 昌 > 相国 一 sxa2_1.pr 已 x 
编辑 ({E) g 最 新 所 
视图 
RE es) 有 下村 
WCS ` 标 C 
客 式 (R) 上 图 层 设 署 (3..， Ctrl+L 
工 生 四 | 多 视图 中 可 见 图 层 W).. 
装配 (A) "| 窗 加 EN(O.. 
产 呆 制 造 信息 (M) 
| i 多 移动 至 图 层 (M)... 
Re 意 氮 利 至 图 层 (O) 
分 析 (L) 上 
| ”首先 项 (p) » WCs 
9 ”部 引用 移动 WCS (工作 坐标 系 ) 的 原点 。 | 
GC 工 县 箱 » Te Md | 
帮助 (H) » 人 
一 组 (G) | 长” 十 疝 (- 
© 起 WCS 设 为 绝对 从 
六 “ 委 件 明细 雪 级 别 (P). 人 如 果 WCS 没 有 显示 
” a 请 点 击 此 命令 
神 式 (P).…. 才 更 改 YC 方向 .… 
3 4 W 





图 2-5 移动 WCS (工作 坐标 系 ) 的 原点 命令 
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类 型 和 | 
.” 两 点 之 间 | 1】 
点 入 下 
Y 指定 点 1 二 | 多 | -| i 
w 指定 点 2 ot,| 多 < 

点 之 间 的 位 置 人 
罗 > ~ 
输出 坐标 入 
参考 WCsS ” 

XC 0.000000000 mm 

YC 0.000000000 mm 

ZC 0.000000000 mm 





图 2-6 “点 ”对 话 框 图 2-7 选择 毛坯 上 表面 两 对 角 点 


2.1.5 ”加 工 环境 配置 


选择 “应 用 模块 ”一 “加 工 ”"， 进 入 加 工 模 块 ， 系 统 弹 出 “加 工 环境 ”对 话 框 ， 如 图 2-8 
所 示 设 置 ; 单 击 “ 确 定 ”按钮 ， 完 成 加 工 环境 的 配置 。 
I 


CAM 会 话 配 置 人 


Cam _express 全 


s_par_planner 
< eel 
cam Tbrary 


cam_native_rm_library EE 
cam_part_planner library 

cam_part_planner_mrl 

cam_teamcenter_ library 


浏览 配置 文件 Ps 
要 创建 的 CAM 组 装 和 


mill_planar <^ 
mill_contour 


mill_multi-axis 
mill_mult!_ blade 





mill_rotary 加 
hole_making 

dnill 

turning SS 
浏览 组 装 部 件 各 ， 


取消 


图 2-8 加工 环 境 配 置 


2.1.6 移动 MCS ( 加 工 坐标 系 ) 的 原点 


如 图 2-9 所 示 , 在 “工序 导航 器 -几何 ”对 话 框 中 双击 -地 Mcs MILL ， 系统 弹出 “MCS 铣 旗 ” 
对 话 框 ， 如 图 2-10 所 示 。 












工序 导航 器 - 几何 
名 
cr RE 入 尖 2 
机 床 坐 标 系 入 
-Mc oo v 3 MGs (@Y ， 
咯 W PIECE 细 方 ] 
坐标 系 对 话 框 
参考 坐标 系 Y 国 
安全 设置 入 
图 2-9 “工序 导航 器 -几何 ”对 话 框 图 2-10 “MCS 铣 测 ”对 话 杠 
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单 击 “ 坐 标 系 对 话 框 ” 按 钮 点 ， 系 统 璋 出 “坐标 系 ” 对 话 框 ， 如 图 2-11 所 示 设 置 ， 两 次 
单 击 “ 确 定 ” 按 钮 ， 完 成 加 工 坐 标 系 原 点 的 指定 ， 结 果 如 图 2-12 所 示 。 


从 坐标 系 OX 
类 型 由 
二 动态 JICS 与 Wes 原 点 重合 
参考 坐标 系 人 
参考 
操控 器 人 
MP 指定 方位 wt kk 





图 2-11 “坐标 系 ” 对 话 框 


2.1.7 ”指定 部 件 、 毛 坯 几 何 体 





图 2-12 MCS 与 WCS 原点 重合 


如 图 2-13 所 示 ， 在 “工序 导航 器 -几何 ”对 话 框 中 双击 .者 WoDRKPIECE ， 系 统 弹 出 “工件 ” 
对 话 框 ， 如 图 2-14 所 示 , 单 击 “指定 毛 坏 ”按钮 名 ,选择 毛坯 , 单 击 “确定 ”按钮 ; 单 击 “ 指 
定 部 件 ” 按 钮 甸 ， 选 择 部 件 ( 可 按 “Ctrl+Shift+B” 键 交替 显示 ); 两 次 单 击 “确定 ”按钮 ， 


完成 部 件 、 毛 坯 几 何 体 的 指定 。 





工序 导航 器 - 几何 
名 称 
GEOMETRY 

国 未 用 项 
-tr MCS_MILL 





图 2-13 “工序 导航 器 -几何 ”对 话 框 


2.1.8 ”创建 统 边 界 几 何 体 





下 
几何 体 人 
指定 部 件 哪 | 
指定 检查 性 沪 择 或 编辑 毛 还 几何 体 
偏 置 人 
部 件 偏 置 a 

图 2-14 “工件 ”对 话 框 


单 去 泌 按钮 ， 系 统 弹出 “创建 几何 休 ” 对 话 框 ， 如 图 2-15 所 示 设置 。 单 击 “ 确 定 ， 


按钮 ， 系 统 弹 出 “ 钳 前 边界 ”对 话 框 ， 如 图 2-16 所 示 。 





他 创建 几何 体 Xx 

类 型 和 ^ 

几何 体 子 类 型 ^ 
工 包 “© 电 

位 置 和 

几何 体 v 

名 称 入 





人 | 症 | 环 


图 2-15 “创建 几何 体 ” 对 话 框 


oe x 
几何 体 和 
括 定 部 件 边界 管 NS 
指定 毛坯 边界 6 和 达 主 或 病名 
括 定 检查 边界 | 忆 
指定 修 劳 边界 ERY 
指定 底面 区 | 与 
偏 置 和 
部 件 偏 加 Nn a 
毛 未 仿生 0. 0000， 
检查 仿 置 0. 0000! 
修 劳 偏 导 0. 0000! 
摘 述 v 
布局 和 图 层 v 
图 2-16 “铣削 边界 ”对 话 框 
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单 击 “ 指 定 部 件 边界 ”按钮 钨 ， 系 统 弹 出 “部 件 边界 ”对 话 框 ， 如 图 2-17 所 示 。 
选择 第 一 个 水 平面 ， 如 图 2-18 所 示 ， 单 击 “ 部 件 边界 ”对 话 框 的 “添加 新 集 ” 按 钮 国 (或 
中 键 )， 再 选择 第 二 个 水 平面 ， 单 击 “ 部 件 边 界 ” 对 话 框 的 “确定 ”按钮 ， 完 成 部 件 边界 的 选择 。 











[CE 

边界 

选择 方法 

选择 面 (0) oa 

刀 呈 侧 外 例 “ 

二 外 自动 选择 两 个 水 平面 ls 
定制 边界 数据 v 

列表 人 
方法 类 型 RAM X 

Wem ene | 








图 2-17 “部 件 边 界 ” 对 话 框 


图 2-18 指定 部 件 边界 


单 击 “指定 底面 ”按钮 旦 ， 系 统 弹 出 “平面 ”对 话 框 ， 如 图 2-19 所 示 。 选 择 底 面 ， 如 
图 2-20 所 示 ， 单 击 “ 确 定 ” 按 钮 ， 完 成 底面 的 指定 。 





要 定义 平面 的 对 铺 
类 远 泽 对 全 (0) + 向 


仿 音 


v 





图 2-19 “平面 ”对 话 框 


图 2-20 指定 底面 


按 “CtrltShifttB” 键 显示 毛坯 隐藏 部 件 ， 单 击 “ 指 定 毛 坯 边界” 按钮 久 ， 系 统 弹 出 “ 毛 
坯 边界 ”对 话 框 ， 如 图 2-21 所 示 。 


选择 毛 坏 上 表面 ， 如 图 2-22 所 示 ， 两 次 单 击 “ 确 定 ” 按 钮 ， 完 成 铣削 边界 的 指定 。 


ZM 





E> 


图 2-22 ”选择 毛坯 上 表面 





图 2-21 “毛坯 边界 ”对 话 框 


2.1.9 ”创建 刀具 


按 “Ctrl+ShifttB” 键 显示 部 件 隐藏 毛坯 ， 工 序 导航 器 切换 到 机 床 视图 ， 单 击 中 按钮 
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系统 弹出 “创建 刀具 ”对 话 框 ， 如 图 2-23 所 示 设 置 。 单 击 “ 确 定 ” 按 钮 ， 系 统 弹 出 “ 铣 刀 -5 
参数 ”对 话 框 ， 如 图 2-24 所 示 设 置 刀 有 具 参 数 。 单 击 “ 确 定 ” 按 钮 ， 完 成 平底 刀 D8R0 的 创建 。 














类 型 和 
(D) 直径 
(R1) 下 半径 “0.0000， 
座 了 (B) 锥 角 0. 0000!| | 上 
从 库 中 调用 刀具 多 有 (A) 半角 __0. 0000! 
本。 he (D 长 度 75. 0000 
(FD) 刀刃 长 度 50. 0000， 
刀具 子 类 型 和 a _ 2| 
Ls i . 
1 昌国 本 峰 





和 





a 对 应 0D 


名 称 人 
= 补偿 寄存 器 对 应 HI 一- 一 >(1) 
Coen 7 刀 县 补 信 页 存 吕 。。 对 应 D01 一 一 (1) 
使 ] 应 用 取消 偏 置 Vv 


图 2-23 “创建 刀具 ”对 话 框 图 2-24 “ 铣 刀 -S 参数 ”对 话 框 


2.1.10 创建 平面 铣 粗 加 工 工序 


单 击 ， 及 按钮 ， 系统 弹出 “创建 工序 ”对 话 框 ， 选 择 基 本 平面 铣工 序 子 类 型 ， 如 图 2-25 
a 单 击 “确定 ”按钮 ， 系 统 弹 出 “平面 纤 ”对 话 框 ， 如 图 2-26 所 示 。 





几何 体 和 区 
几何 体 MILL_BND ” 部 /oy 
指定 部 件 边界 Kj 
指定 毛 环 边界 各 
指定 恰 童 边界 | 

描 定 修身 边 办 RN 
指定 康 面 D4 
工具 

刀 轴 Vv | 到 
刀 轨 设置 
























位 置 人 方法 

程序 PROGRAM - 切 刘 模式 搞 跟随 部 件 

刀具 D8R0 ( 赃 刀 -5 参数 ) 步 距 % 刀具 后 直 | 

几何 体 MILL BND 平面 直径 百分比 | 50. 0000] 

方法 MILL ROUGH bd 切 剖 层 三 

名 称 人 切 剖 参数 
非 切 副 移 动 

号 应 用 | | 取消 进 给 泰和 庄 度 全， 

图 2-25 “创建 工序 ”对 话 框 图 2-26 “平面 铣 ” 对 话 框 


单 击 “切削 层 ” 按 钮 主 ， 系 统 弹 出 “切削 层 ” 对 话 框 ， 如 图 2-27 所 示 设 置 ， 单 击 “确定 ” 
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按钮 ， 完 成 切削 层 的 设置 。 


定 ” 按 钮 ， 完 成 切削 参数 的 设置 。 




















你 切削 层 x Lo 切削 参数 X 
1\ 主 、， 1 mA 
类 型 请 选择 ”用户 定义 入 连接 空间 范围 更 多 
(Es 
每 刀 切 削 深 度 入 余 量 
公共 (CD) 部 件 余 县 
最 小 什 0. 0000 最 终 底 面 余 县 
二 毛 永 佘 县 
丸 削 层 顶 部 
高 顶 面 的 距 高 0. O000! 收 劳 祭 县 
上 一 个 切削 层 入 公差 
高 底面 的 距 高 0. 0000， 内 公 兰 
刀 颈 安全 距离 和 外 公差 
增 县 负面 余 县 0. 0000， 
临界 深度 
团 临界 深度 顶 面 切 拥 确定 轩 . 
图 2-27 “切削 层 ” 对 话 框 图 2-28 “切削 参数 ”对 话 框 


单 击 “ 非 切 衣 移 动 ” 按 钮 天 ， 系 统 弹 出 “ 非 切 削 移 动 ” 对 话 框 ， 如 图 2-29 所 示 设 置 ， 单 
击 “ 确 定 ” 按 钮 ， 完 成 非 切 前 移 动 的 设置 。 

单 击 “ 进 给 率 和 速度 ”按钮 移 ， 系统 弹出 “ 进 给 率 和 速度 ”对 话 框 ， 如 图 2-30 所 示 设 置 ， 
单 击 “ 确 定 ” 按 钮 ， 完 成 进 给 率 和 速度 的 设置 。 


起 点 / 钻 点 转移 /快速 导 让 更 多 


























封闭 区 域 入. 从 进 给 率 和 速度 x 
进 刀 类 型 -Did 自动 设置 入 
一 _90. 0000|% 7R | 加 和 | 
ran | BE 

' | 表面 速度 | 
高 度 5.0000|mm ~ 0 Sl 

于 一 一 一 一 每 齿 进 给 量 D5337 

更 多 Vv 

最 小 安全 距 高 0.0000lmm ~ 
最 小 斜坡 长 度 10.0000||%7DR -|G 主轴 速度 入 
开放 区 域 入 主轴 速度 (rpm) 1200. 000， 
进 刀 类 型 线性 - 二 多 说明， 所 设置 的 进 给 率 “ 
并 | 50.0000||%ZR | 进 给 率 ” 和 速度 仪 供 参 考 和 
人 L_0.0000| 切 前 800. 0000TSwpm = | 
斜坡 角度 | 0. 0000! 本 i 
高 度 3. 0000||mm ~ 

更 多 
最 小 安全 距 高 修 劳 和 延伸 二 
景 小 安全 距 高 | 50. 0000I| % 刀具 ~ . 

回 在 生成 时 优化 进 给 率 
回 忽略 修 劳 仙 的 毛 未 
图 2-29 “ 非 切 旗 移 动 ” 对 话 框 图 2-30 “ 进 给 率 和 速度 ”对 话 框 


单 击 “ 平 面 铣 ”对话 框 中 的 “生成 ”按钮 大， 系统 生成 刀具 轨迹 ， 如 图 2-31 所 示 。 
单 击 “ 确 认 ” 按 钮 各， 系统 弹出 图 2-32 所 示 的 “ 刀 轨 可 视 化 ”对 话 框 ， 选 择 pi 驴 ， 单 
击 “播放 ”按钮 中， 仿真 结果 如 图 2-33 所 示 。 
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单 击 “ 刀 轨 可 视 化 ” 对话 框 中 的 条 按钮 , 单 击 各 加 工 面 , 可 测量 其 加 工 余 量 , 如 图 2-34 
所 示 ; 三 次 单 击 “确定 ”按钮 ， 完 成 平面 铣 粗 加 工 工序 的 创建 。 





图 2-31 生成 刀具 轨迹 





图 2-33 仿真 结果 
2.1.11 创建 底面 精 加 工 工序 


单 击 若 按 钮 ， 系 统 弹出 “创建 工序 ”对 话 框 ， 选 择 精 铣 底面 工序 子 类 型 国 


所 示 设 置 参数 ; 单 击 “确定 ” 按 钮 ， 系 统 弹 出 “ 精 铣 底面 ”对 话 框 ， 如 图 2-36 所 示 设 置 。 
EI 














ER 
| 类 型 人 
mill_planar 
工序 子 类 型 人 
由 人 
i 台 
和 











刀 县 D8R0 ( 铣 刀 -5 参数 ) 
几何 体 MILL BND ” 




















方法 MILL_FINISH 














图 2-35 “创建 工序 ”对 话 框 












































从 刀 轨 可 视 化 x 
Goroyoo00a79401000 
一 一 ; 

1 
nl 流 详 
进 给 率 0.000000 
重生 hat) 动态 
刀具 号 示 7 县 ~ 
刀 轨 大 
云 动 数 10 
IPW 分 辩 率 中 等 ~ 
大 | 














图 2-32 “ 刀 轨 可 视 化 ”对 话 框 






几何 体 
几何 体 


切 前 模式 

步 距 

平面 直径 百分比 
切削 层 

切 前 参数 
非 切 前 移动 


进 答 紊 和 速度 


图 2-36 


加 工 余 量 


ssn" 
可 测量 余 量 


和 信访 


mw -| 部 
加 
印 
想 
加 


乱 




















,lv i¢ 9 9% 


























EN 


“ 精 铣 底面 ”对 话 框 


， 如 图 2-35 
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单 击 “ 切 削 层 ”按钮 ， 系 统 弹 出 “切削 层 ” 对 话 框 ,如 图 2-37 所 示 设 置 ， 单 击 “ 确 定 ” 
按钮 ， 完 成 切削 层 的 设置 。 
图 2-38 所 示 设 置 ; 单 击 “空间 范围 ”选项 卡 ， 如 图 2-39 所 示 设 置 可 避免 空 九 ， 单 击 “ 确 
定 ” 按 钮 ， 完 成 切 衣 参数 的 设置 。 

单 击 “ 非 切削 移动 ”按钮 天 ， 系 统 璋 出 “ 非 切 削 和 移动” 对话 框 ， 如 图 2-40 所 示 设 置 ， 单 
击 “ 确 定 ” 按 钮 ， 完 成 非 切 前 移动 的 设置 。 














你 切削 参数 X 
连接 空间 范围 更 多 
余 量 入 贿 
部 件 祭 量 0. 3000D09 
最 终 底面 余 量 0. 0000! 
毛坯 余 县 0. 0000 
检查 会 量 0. 0000， 
收盘 余 县 0. 0000 
ES 
从 切削 层 > 
类 型 和 人 
, 内 公差 0. 01000 WE 
| 外 公差 0.0100 
医 汪 | gw 
图 2-37 “切削 层 ” 对 话 框 图 2-38 ” 余 量 设置 
ol x 
起 点 / 钻 点 ”转移 /快速 壮 让 更 多 
公 妃 光 顺 
从 切削 参数 X 封闭 区 域 入 
策 申 进 刀 类 型 二 
直径 90. 0000I % 刀具 ~ 呈 
连接 上 
下 斜坡 角度 3. 0000!23 
Ee 高 度 1. 0000l mm > 
高 度 起 点 平面 
里 要 入 v 指定 平面 局 咱 : 
可 如 免 宇 四 
重 秋 距 高 2. 0000I 最 小 安全 距 高 0.0000| mm | 
最 小 斜坡 长 度 70. 0000| % 刀 具 v| 呈 
图 2-39 “空间 范围 ”选项 卡 图 2-40 “ 非 切 淹 移 动 ” 对 话 框 


单 击 “ 进 给 率 和 速度 ”按钮 和 ， 系 统 弹 出 “ 进 给 率 和 速度 ”对 话 框 ， 如 图 2-41 所 示 设 置 ， 
单 击 “确定 ”按钮 ， 完 成 进 给 率 和 速度 的 设置 。 

单 击 “ 精 铣 底面 ”对 话 框 中 的 “生成 ”按钮 有 ， 系 统 生 成 刀具 轨迹 ， 如 图 2-42 所 示 。 

单 击 “ 确 认 ” 按 钮 名， 系统 弹 出 图 2-43 所 示 的 “ 刀 轨 可 视 化 ”对 话 框 ， 选 择 pi 证 ， 单 
击 “ 播 放 ” 按 钮 ，, 仿真 完成 后 单 击 “ 刀 轨 可 视 化 ”对 话 框 的 和 按钮 ， 然 后 单 击 各 加 工 面 ， 
测量 其 加 工 余 量 ， 如 图 2-44 所 示 。 三 次 单 击 “确定 ”按钮 ， 完 成 精 铣 底面 工序 的 创建 。 
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从 进 给 率 和 速度 x 
入 目 























自动 设置 

设置 加 工 数据 Isll 
素面 速度 (smm) | 37. 0000' | 1 
每 具 浊 给 量 0.2000| 

更 多 ^ 

从 表 中 重 轩 A 
主轴 速度 ^| 
回 主轴 速度 (rpm) [1500. oo0 四 : 

更 多 v 
进 给 率 和 
切削 600. 0000| mApm ~ || B 

快速 v 

更 多 v 

单位 

加 在 生成 时 优化 进 给 率 


图 2-41 “ 进 给 率 和 速度 ”对 话 杠 









































GO Of-0.000 = 7 QQ 0,10.000 a i 中 | | 司 
| | 员 | 
1 
1 区 
进 给 率 0.000000 
ER (GD al 志 ) 20 a 
于 示 刀具 | 
天 
10 
[| 
本 ER | 





图 2-43 “ 刀 轨 可 视 化 ”对 话 框 


2.1.12 创建 侧 壁 精 加 工 工序 


单 击 按钮 ， 系 统 弹出 “创建 工序 ”对 话 框 ， 选 择 精 铣 壁 工序 子 类 型 辆 
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平面 零件 的 加 工 










生成 刀具 轨迹 


底面 余 量 为 零 


图 2-44 仿真 结果 分 析 


， 如 图 2-45 所 


示 设 置 参数 ， 单 击 “确定 ”按钮 ， 系 统 弹 出 “ 精 铣 辟 ”对话 框 ， 如 图 2-46 所 示 。 





























人 
人 
由 上 尘 惑 全 昨 中 
/a 
国人 
位 置 
程序 PROGRAM 本 
刀具 D8RO 兵 刀 -5 参数 ) 
di MeND | 
方法 MILL_FINISH 区 
名 称 Re 
(Esr was 7 














图 2-45 “创建 工序 ”对 话 框 


几何 体 
几何 体 
指定 部 件 边界 
指定 毛坯 边界 
指定 检查 边界 
指定 修 竟 边 寞 
指定 底面 


切削 模式 

步 距 

平面 直径 百分比 
附加 思路 
切削 层 

切削 参数 

非 切削 移动 


进 给 紊 和 速度 


图 2-46 


从 精 铣 壁 - [FINISH_WALLS] Xx 


入 











MILL_BND ” 


区 











Ca 











S 
ff|fly 














轩 几 
.| -| .JW 















































“ 精 夕 辟 ”对 话 杠 
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单 南 “ 切 前 层 ”按钮 匡 |， 系 统 弹出 “切削 层 ” 对 话 框 ， 如 图 2-47 所 示 设置 ， 单 击 “确定 ” 
按钮 ， 完 成 切削 层 的 设置。 
单 击 “切削 参数 ”按钮 一 ， 系 统 弹 出 “切削 参数 ”对 话 框 ， 单 击 “ 余 量 ” 选 项 卡 ， 如 图 


2-48 所 示 设 置 ， 单 击 “ 确 定 ” 按 钮 ， 完 成 切 衣 参数 的 设置 。 











人 内 切削 层 xX 
类 型 入 
用 户 定义 ~ 
从 切削 参数 x 
每 刀 切 削 深 度 入 
最 小 值 0. 0000i 策略 | 
余 量 
切削 层 项 当 入 
前 层 顶部 
高 顶 面 的 距 高 0. O000I WE 
上 一 个 切削 层 和 
检查 余 县 
高 底面 的 距 高 0. 0000! 
一 一 一 一 收盘 余 县 
刀 颈 安全 距 高 和 有 
塔 县 负面 余 量 0. 0000! i 
临界 深度 NR 外 公差 
临界 深度 顶 面 切 削 
图 2-47 “切削 层 ” 对 话 框 图 2-48 余 量 设置 


单 击 “ 非 切 前 移动 ”按钮 吕 ， 系 统 弹 出 “ 非 切 前 移动 ”对 话 框 ， 如 图 2-49 所 示 设 置 ， 单 
击 “确定 ”按钮 ， 完 成 非 切削 移动 的 设置 。 
单 击 “ 进 给 率 和 速度 ”按钮 沁 ， 系 统 弹 出 “ 进 给 率 和 速度 ”对 话 框 ， 如 图 2-50 所 示 设 置 ， 
单 击 “确定 ” 按 钮 ， 完 成 进 给 率 和 速度 的 设置 。 
自动 设置 入 有 
设置 加 工 数据 多 
表面 速度 (smm) < 00001 ! 


你 非 切 削 移 动 x 每 具 进 给 县 0. 20001 
更 多 v 
起 点 / 钻 点 转移 /快速 和 避让 EE 


主轴 速度 入 
封闭 区 域 A 主轴 速度 (rpm) (ED ) 


一 一 v 
进 刀 类 型 M4 








斜坡 角度 和 进 给 率 入 
高 度 起 点 取 小 一 些 前 一 层 ~ 快速 v 
最 大 宽度 无 ~ 更 多 v 
最 小 实 全 距 高 0.0000lI mm ~ 单位 v 
最 小 斜坡 长 度 0.0000! % 刀具 ~ | 式 图 在 生成 时 优化 进 给 率 

图 2-49 “ 非 切 削 移 动 ”对 话 框 图 2-50 “ 进 给 率 和 速度 ”对 话 框 


单 击 “ 精 铣 壁 ” 对 话 框 中 的 “生成 ”按钮 后， 系统 生成 刀具 轨迹 ， 如 图 2-51 所 示 。 

单 击 “ 确 认 ” 按 钮 售 ， 系 统 弹 出 “ 刀 轨 可 视 化 ”对话 框 ,选择 3p 禾 ， 单 击 “ 播 放 ” 按 钮 ，， 
仿真 完成 后 单 击 “ 刀 轨 可 视 化 ” 对话 框 的 析 按钮 , 单 击 各 加 工 面 , 测量 其 加 工 余 量 , 如 图 2-52 
所 示 。 三 次 单 击 “ 确 定 ” 按 钮 ， 完 成 精 铣 壁 工序 的 创建 。 
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最 小 距 高 : 0.0000 





图 2-51 生成 刀具 轨迹 图 2-52 ”仿真 结果 分 析 


2.1.13 ”后 人 处理 


在 “工序 导航 器 -程序 ”对 话 框 中 选择 四 ESE 滑 间 |， ei 系统 弹出 “后 处 理 ” 对 


话 框 ， 如 图 2-53 所 示 ， 通 常情 况 下 不 要 选择 系统 自 市 后 处 理 ， 请 选择 定制 的 专用 后 处 理 ， 
后 处 理 结 果 如 图 2-54 所 示 。 


ss a 


才 | 中 明证 [Xj 图 |% 国 | 一 


x 查找 : | 牛 ” 中 团 全 部 高 训 呈 示 














信息 列表 创建 者 Administrator 
08-Feb-2018 11:34:00 
EUG NX12 数 控 加 工 典 型 
实 讲 教程 第 2 版 党 2 章平 
面 委 件 的 加 工 娃 果 文 件 
\exa2 1.prt 


deep-1801030006 


不 要 选择 







系统 自 带 后 
M3 gS 处 理 ， 请 选 
rr- 择 定 制 的 专 
上 MILL_5_AXIS 用 后 处 理 


LATHE_2_ AXIS TOOL TIP 











LATHE_2_AXIS_TURRET_REF 
NMILLTURN G48 G17 G49 G88 G98 

G54 GO X08. Y6. 

(TOOL: D8R@ D8.860 Re.88) 
GO X68.0 Y-47.94 S1288 M83 
G43 Z19 . 

pe 


” 单 击 此 按 太 可 
注册 文件 “| 选择 定制 的 专用 


文件 名 后 处 理 G1 Z-.8 F720. MO68 
- Y-48.34 
EUG NX12 数 控 加 工 扶 型 实例 教程 第 2 版 \ 第 2 章 平面 X50. F880. 
文件 扩展 名 ptp G3 X58.34 Y-48. I8.8 J.34 
G1 Y48. 


浏览 以 童 找 边 出 文件 fp G3 X58. Y48.34 I-.34 J68.8 








图 2-53 “后 处 理 ” 对 话 框 图 2-54 后 处 理 得 到 的 数控 加 工程 序 
2.1.14 平面 零件 加 工 小 结 


平面 零件 加 工 流程 为 : 
1 ) 打开 部 件 文件 。 
2 ) 部 件 分 析 ( 如 测量 尺寸 和 圆 角 半径 等 )。 
3 ) 绘制 毛坯 。 
4 ) 配置 加 工 环境 ( mill_planar )。 
5 ) 指定 WCS 和 MCS 原点 位 置 。 
6 ) 指定 部 件 、 毛 坯 几 何 体 tn 
7 ) 创建 MILL_BND 几何 体 节 点 组 : 指定 部 件 边 界 、 毛 坯 边界 、 底 面 等 (生成 刀具 轨迹 


31 


UG NX 12.0 
数控 加 工 典 型 实例 教程 第 2 版 


必需 )。 

8 ) 创建 刀具 。 

9 ) 创建 平面 铣 粗 加 工 工 序 。 

10 ) 创建 底面 精 加 工 工 序 。 创 建 底面 精 加 工 工序 有 2 种 方法 : 

a ) 选择 “ 精 铣 底面 ”工序 子 类 型 国 直 接 创 建 ( “使 用 2D IPW” 可 避免 空 刀 ); 

b ) 复制 平面 铣 粗 加 工 工序 ， 人 和 修改 切削 层 类 型 : 底面 及 临界 深度 ; 修改 最 终 底 面 余 量 : 0。 

11 ) 创建 侧 壁 精 加 工 工序 。 创 建 侧 壁 精 加 工 工序 有 2 种 方法 : 

a ) 选择 “ 精 狗 壁 ”工序 子 类 型 转 直 接 创建 ; 

b ) 复制 平面 铣 粗 加 工 工序 ， 修 改 切 削 模 式 : 轮廓 加 工 ; 修改 部 件 余 量 : 0; 修改 最 终 底 
面 余 量 : 0。 

12 ) 仿真 加 工 。 

13 ) 后 处 理 ( 选择 定制 专用 后 处 理 )。 


Bs 9H. 
上 述 创 建 平面 零件 加 工 工 序 步 骤 不 是 一 成 不 变 的 ， 如 先 创 建 刀 有 具 还 是 先 指定 部 件 、 毛 
坯 儿 何 体 都 可 以 。 


2.1.15 ”练习 与 思 


1. 请 用 复制 平面 铣 粗 加 工 工序 修改 参数 的 方法 创建 本 实例 的 底面 精 加 工 工序 。 
2. 请 用 复制 平面 铣 粗 加 工 工序 修改 参数 的 方法 创建 本 实例 的 侧 壁 精 加 工 工序 。 


2.2 实例 2: 台阶 模具 的 加 工 


台阶 模具 是 一 个 典型 的 平面 零件 ， 看 起 来 形状 较 复 杂 ， 但 实际 加 工 方法 与 方形 凹 模 几 乎 
相同 。 通 过 本 实例 的 学 习 ， 熟 练 等 握 复 杂 平 面 零 件 粗 、 精 加 工 方法 和 平面 文本 的 加 工 方法 。 


2.2.1 ”打开 源 文件 


打开 源 文件 exa2 2.prt， 结 果 如 图 2-55 所 示 。 


> 





图 2-55 台阶 模具 
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2.2.2 部件 分 析 


利用 “分 析 ”一 "测量 距离 ”命令 可 以 测量 部 件 长 、 宽 、 高 尺寸 分 别 为 152.4mm、 152.4mm.、 
44.4$Smm， 利 用 “人 分析” 一 “局 部 半径 ”命令 可 以 测量 最 小 圆 角 半径 为 R6.35mm。 


2.2.3 ”绘制 毛坯 


毛坯 六 个 面 可 以 先 在 普通 机 床 ( 铣床 或 磨床 ) 上 加 工 好 ， 然 后 在 数控 铣床 上 进行 台阶 的 
加 工 ， 所 以 毛坯 侧面 和 底面 余 量 可 以 为 零 ， 顶 面 留 有 合适 余 量 即 可 。 基 于 以 上 考虑 ， 毛 坯 尺 
寸 确定 为 152.4mmx152.4mmx45mm。 

选择 “应 用 模块 ”一 “ 建 模 ”， 进 入 建 模 模块 ; 选择 “菜单 ”一 “ 播 入 ”一 “设计 特 

征 ” 一 “长 方 体 ”， 系 统 弹 出 “长 方 体 ”对 话 框 ， 如 图 2-56 所 示 设 置 参数 。 

选择 部 件 底面 两 对 角 点 ， 如 图 2-57 所 示 ， 单 击 “ 长 方 体 ”对 话 框 的 “确定 ”按钮 ， 完 成 

毛坯 的 绘制 。 


他 长 方 体 DX 





图 2-56 “长 方 体 ” 对 话 框 图 2-57 选择 部 件 底面 两 对 角 点 
选择 毛 坏 几何 体 ， 选择 “菜单 ”一 “编辑 辑 ” eS “对 象 显示 ”， 系统 弹出 “编辑 对 象 显 示 ” 


对 话 框 ， 将 毛坯 “ 衣 明 度 ” 设 为 60， 单 去 “确定 ”按钮 ， 将 毛坯 半 遂 明 显示 。 
在 “部 件 导 航 器 ”中 ， 选 择 部 件 ， 单 击 右 键 ， 在 弹出 的 快捷 菜单 中 单 击 “隐藏 ”命令 ， 
隐藏 部 件 仅 显示 毛坯 。 


2.2.4 移动 WCS ( 工作 坐标 系 ) 的 原点 


选择 1 “格式 ” eo “WW 人 oe “ 原 ， a 命令 ， 移动 WCS ( 工作 坐标 系 ) 的 原 ， 点 
有 





图 2-58 移动 WCS (工作 坐标 系 ) 的 原点 
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2.2.5 ”加 工 环 境 配 置 


选择 “应 用 模块 ”一 “加 工 *， 进入 加 工 模块 ， 系 统 弹 出 “加 工 环 境 ， 对 话 框 ， 如 图 2-59 
所 示 设 置 ， 单 击 “ 确 定 ” 按 钮 ， 完 成 加 工 环 境 的 配置 。 


2.2.6 移动 MCS ( 加 工 坐标 系 ) 的 原点 


在 “工序 导航 器 -几何 ”对 话 框 中 双击 其 Mcs MILL ， 系 统 弹 出 “MCS 铣削 ”对 话 框 ， 单 击 
“坐标 系 对 话 杠 ”按钮 点 ， 系 统 弹 出 “坐标 系 ” 对 话 框 ， 如 图 2-60 所 示 设 置 。 两 次 单 击 “ 确 
定 ” 按 钮 ， 完 成 加 工 坐 标 系 原点 的 指定 ， 结 果 如 图 2-61 所 示 。 





从 加 工 环境 x 
CAM 会 话 配 置 人 
cam_express 人 
时 s_part planner n 
<_cam_general > 三 
camTBrary 
cam_native_rm_library -3 
m_part_planner_library 
m_part_planner_mrl 
m_teamcenter library 一 
浏览 配置 文件 入 ， 
你 坐标 系 
要 创建 的 CAM 组 装 和 
类 型 
mileSntour 二 动态 CS 与 WCS 原 点 重合 
mill_multi-axis EE 
mill_multi_blade 四 参考 坐标 系 人 
mill_rotary 9 
hole_making 参考 E 
rill re 
turning 操控 器 
浏览 组 装 部 件 仿 a 二 | 上 
[EE a 
图 2-59 加工 环境 配置 图 2-60 “坐标 系 ” 对 话 框 图 2-61 MCS 与 WCS 原点 重合 


2.2.7 ”指定 部 件 、 毛 坯 几何 体 


在 “工序 导航 器 -几何 ”对 话 框 中 双击 .二 WoRKPIECE ， 系 统 弹 出 “工件 ”对 话 框 ， 单 击 “ 指 
定 毛 坏 ” 按 钮 名， 选择 毛坯 ， 单 击 “ 确 定 ” 按 钮 ; 单 击 “指定 部 件 ” 按 钮 甸 ， 选 择 部 件 ( 按 
“Ctrl+ShifttB” 键 交替 显示 ); 两 次 单 击 “ 确 定 ” 按 钮 ， 完 成 部 件 、 毛 坏 几 何 体 的 指定 。 


2.2.8 ”创建 统 边 界 几 何 体 


单 击 时 按钮 ， 系 统 弹出 “创建 几何 体 ”对 话 框 ， 如 图 2-62 所 示 设 置 ， 单 击 “ 确 定 ” 
按钮 ， 系 统 璋 出 “铣削 边界 ”对 话 杠 ， 如 图 2-63 所 示 。 

单 击 “指定 部 件 边界 ”按钮 回 ， 系 统 弹 出 “部 件 边界 ”对 话 框 ， 如 图 2-64 所 示 。 

选择 第 一 个 水 平面 ， 如 图 2-65 所 示 ， 单 击 “ 部 件 边界 ”对 话 框 “添加 新 集 ” 按 钮 者 
择 第 二 个 水 平面 ， 单 击 “添加 新 集 ” 按 钮 国 ， 选择 第 三 个 水 平面 ， 依 此 类 推 直至 选择 完 
6 个 水 平面 ， 单 击 “部 件 边界 ”对 话 框 “确定 ”按钮 ， 完 成 部 件 边界 的 指定 。 


， 先 
全 部 
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A 入 
第 2 章 所 ” 
a 一 一 一 并 本 "4 
平面 零件 的 加 工 
几何 体 人 
指定 部 件 边 界 后 人 
指定 毛坯 边界 和 迁 关 或 痪 名 
指定 检查 边界 | 旺 
人 内 创建 几何 体 ,4 ] 
类 型 a 揪 定 修 劳 边界 BN YY 
CT > * 丘 定 康 可 ED 
几何 体 子 类 型 和 依 于 入 
上 包 MG 时 部 件 信人 ET 3 
时 毛坯 仿生 0. 0000， 
位 村 0. 0000' 
几何 体 修 芭 仿 慎 0. 0000! 
名 称 搞 述 Vv 
布局 和 图 层 Vv 
a Ea 
图 2-62 “创建 几何 体 ” 对 话 框 图 2-63 “铣削 边界 ”对 话 框 
从 部 件 边界 
边界 人 
这 方法 人 > 
wm 0 硬 
刀具 侧 外 出 。 
平面 自动 ~ 
定制 边界 数据 v 
列 委 人 
方法 一 二 Ru X 
W333 = 





图 2-64 “部 件 边 界 ” 对 话 框 





图 2-65 指定 部 件 边 界 


单 击 “ 指 定 底面 ”按钮 垦 ， 系 统 弹 出 “平面 ”对 话 框 ,选择 图 2-66 所 示 底 面 ， 单 击 “ 确 


定 ” 按 钮 ， 完 成 民 面 的 指定 。 


按 “Ctrl+Shiftt+B” 键 隐藏 部 件 显示 毛坯， 单 击 “ 指 定 毛 坯 边界 ”按钮 久 ， 系统 弹 出 “ 毛 
坯 边界 ”对 话 框 ， 选 择 图 2-67 所 示 毛 坯 上 表面 ， 两 次 单 击 “确定 ”按钮 ， 完 成 铣 衣 边界 的 


指 足 。 





图 2-66 指定 底面 


图 2-67 选择 毛坯 上 表面 


35 


UG NX 12.0 
数控 加 工 典 型 实例 教程 第 2 版 


2.2.9 创建 刀具 


按 “Ctrl+ShifttB” 键 隐藏 毛坯 显示 部 件 ， 工 序 导 航 器 切换 到 机 床 视图 ， 单 去 中 按钮 ， 系 
统 弹 出 “创建 刀具 ”对 话 框 ， 如 图 2-68 所 示 设 置 ， 单 击 “ 确 定 ” 按 钮 ， 系 统 璋 出 “ 铣 刀 -$ 参 
数 ” 对 话 框 ， 如 图 2-69 所 示 设 置 刀具 参数 ， 单 击 “ 确 定 ” 按 钮 ， 完 成 平底 刀 D10R0 的 创建 。 


工具 有 刀 柄 ” 实 持 路 更 多 











L 7 站 
你 创建 刀具 X 
关 型 人 Wd f 0 
ET 机 a 
(D) 直径 Go 
应 人 
(R1) 下 半径 0. O000! 
WP "pa (8) 欠 角 0.0000| | 
从 库 中 调用 设备 ' 先 (A) 突 角 0. 0000! 
(U) 长 度 75. O0000! 
刀具 子 类 型 和 (FU 刀 玉 长 度 50. 0000! 
刀刃 2 
VELS 
Se ! 摘 述 人 
最 是 吕 内 
位 置 和 人 材料 : HSS /5 
刀 员 (GENERIC MACHINE ~ 
编号 
名 称 入 刀具 
ee 
= 刀具 可 存 器 
全 | 
偏 置 Vv 
图 2-68 “创建 刀具 ”对 话 框 图 2-69 “ 铣 刀 -5$ 参数 ” 对 话 框 


单 击 8 按钮 ， 系统 弹出 “创建 刀具 ”对 话 框 ， 如 图 2-70 所 示 设置 ， 单 去“ 确定 ”按钮 ， 


系统 弹出 “ 铣 刀 - 球 头 铣 ” 对 话 框 ， 如 图 2-71 所 示 设 置 刀具 参数 ， 单 击 “ 确 定 ” 按 钮 ， 完 成 
球 刀 BALL0.5 的 创建 。 
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二 创建 刀具 X 
类 型 和 
用 尺 十 入 
从 库 中 调用 刀 只 "yy (D) 球 直 径 | 0. 500% 
从 库 中 请 用 设备 ' 基 () 锥 角 | 
(D 长 度 75.0000| | 
刀具 子 类 型 (FD 刀 妨 长 度 | 50. 0000 
刀刃 2 
OL 
描述 入 
L 电 是 叫 巍 
位 置 人 材料 : HSS 包 
刀具 GENERIC_MACHINE 
沪 号 
名 称 人 刀具 号 | 
补偿 寄存 器 
刀具 补 伙 寄 存 器 | 
《 应 用 “| 取消 
偏 置 Vv 
图 2-70 “创建 刀具 ”对 话 框 图 2-71 “ 铣 刀 - 球 头 铣 ”对 话 杠 
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2.2.10 创建 平面 铣 粗 加 工 工序 


单 击 及 按 钮 ， 系 统 弹出 “创建 工序 ”对 话 框 ， 选 择 基本 平面 铣工 序 子 类 型 ， 如 图 2-72 
所 示 设置 参数 ， 单 击 “ 确 定 ”按钮 ， 系 统 弹 出 “平面 铣 ” 对 话 框 ， 如 图 2-73 所 示 。 





| 届 平面 铣 - [PLANAR_MILL] 


























几何 体 和 AE 
几何 体 MILL_BND "| 潮 fy 
指定 部 件 边界 Ye 
指定 毛 环 边界 :| 2 
指定 检查 边界 | 全 
指定 修 苋 边界 EN 
指定 谋面 急 | 二 
工具 
刀 轴 1 
刀 轨 设置 
位 置 
程序 PROGRAM “| 切削 模式 
刀具 D10RO ( 钳 刀 -5 参 敌 ) > 步 距 % 刀 妥 插 寺 . 
几何 体 MILL_BND ~ 十 夯 直 径 百 分 比 50. 0000 
方法 MILL_ ROUGH v 切削 层 所 
Pr 入 切 前 参数 8 
] 非 切 淹 移动 
例证 韦 用 | 承 进 给 可 和 过度 | 
图 2-72 “创建 工序 ”对 话 框 图 2-73 “平面 铣 ” 对 话 框 


单 击 “切削 层 ” 按 钮 坪 ， 系 统 弹 出 “切削 层 ” 对 话 框 ， 如 图 2-74 所 示 设置 ， 单 击 “确定 ” 
按钮 ， 完 成 切削 层 的 设置 。 

单 击 “切削 参数 ”按钮 翅 ， 系统 弹出 “切削 参数 ”对 话 框 ,如 图 2-75 所 示 设 置 ， 单 击 “ 确 
定 ” 按 钮 ， 完 成 切削 参数 的 设置 。 


























你 切削 层 X 人 好 切削 参数 X 
类 型 请 选择 "用户 定 多” 和 人 连接 空间 范围 更 多 
(Baxy | -| 5 
每 刀 切 削 深度 和 
公共 of 1 oo000D de 
景 小 什 0. 0000i 最 佬 谋 加 外 最 
a 毛 环 祭 量 
切削 层 顶部 人 检查 余 县 
高 顶 面 的 距 高 0.0000 修 葬 余 量 
上 一 个 切削 层 入 公差 
高 底面 的 距 高 0.0000 内 公差 
刀 颈 安全 距 高 入 外 人 天 
增 量 侧面 余 县 0.0000 
临界 深度 入 ^ 
团 临界 深度 顶 面 切削 Ew 
图 2-74 “ 切 淹 技 ” 对 话 框 图 2-75 “切削 和 参数” 对话 框 
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单 击 “ 非 切 前 移动 ”按钮 吕 ， 系 统 弹 出 “ 非 切 漳 移 动 ” 对 话 框 ， 如 图 2-76 所 示 设 置 ， 单 
击 “ 确 定 ” 按 钮 ， 完 成 非 切 削 移 动 的 设置 。 
单 击 “ 进 给 率 和 速度 ”按钮 时 ， 系 统 弹 出 “ 进 给 率 和 速度 ”对 话 框 ， 如 图 2-77 所 示 设 置 ， 
单 击 “ 确 定 ” 按 钮 ， 完 成 进 给 率 和 速度 的 设置 。 
EET 


起 点 / 钻 点 转移 /快速 避让 更 多 


2 | Xa | 









































































































封闭 区 域 和 ^ |; 和 
进 刀 类 型 ED i 2 
直径 90. 0000!| % 刀 具 ~| 听 表面 逼 度 (smm) 0. 0000 

科 坡 角度 每 告 进 给 旦 0. 0000 

高 度 3.0000lImm -| | 更 多 v 

高 度 起 点 前 一 后 - pp 
景 小 安全 距 高 0.oooolm ~) | ee 
最 小 全 坡 长 度 10. 0000|% 刀具 * | 弛 | 本 多 v 
开放 区 域 z 和 pe ps 
进 刀 类 型 线性 本 切削 CD | 号 "|| 国 

长 度 50. 0000ll%Z7R | || 快速 v 
itm 0 0000) 于 
们 坡 角 度 | 0. 0000! pr v 

高 度 | 5. 0000 mm dl 同 在 生成 对 优化 进 给 这 

景 小 安全 距 高 修 芝 和 延 人 - 

景 小 安全 距 高 50. 0000!| % 刀具 ~ 本 

回 忽略 修 劳 仙 的 毛坯 [SE 2 | 
图 2-76 “ 非 切 前 移动 ”对 话 框 图 2-77 “ 进 给 率 和 速度 ”对 话 杠 


单 击 “ 平 面 铣 ”对 话 框 中 的 “生成 ”按钮 及 ， 系 统 生成 刀具 轨迹 ， 如 图 2-78 所 示 。 

单 击 “确认 ”按钮 三 ， 系 统 弹 出 “ 刀 轨 可 视 化 ”对 话 框 ， 选 择 30 续 ， 单 击 “ 播 放 ” 按 钮 
中， 仿真 结束 后 单 击 “ 刀 轨 可 视 化 ”对 话 框 的 4 按钮 ， 然 后 单 击 各 加 工 面 ， 可 测量 底面 和 
侧 壁 余 量 ， 如 图 2-79 所 示 ; 三 次 单 击 “ 确 定 ” 按 钮 ， 完 成 平面 铣 粗 加 工 工序 的 创建 。 








最 小 距 高 : 0.2000 





图 2-78 生成 刀具 轨迹 图 2-79 仿真 结果 分 析 


2.2.11 创建 底面 精 加 工 工 序 


按钮 ， 系 统 弹 出 “创建 工序 ”对 话 框 ， 选 择 精 铣 底面 工序 子 类 型 国 ， 如 图 2-80 
所 示 设 置 参 数 ， 单 击 “确定 ” 按 钮 ， 系 统 璋 出 “ 精 铣 底面 ”对 话 框 ， 如 图 2-81 所 示 设 置 。 
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他 精 铣 底面 - [HNISH_FLOOR] X 





























几何 体 入 区 
几何 体 MILL_BND - 部 /yy 
指定 部 件 边界 LI 
地 时 工 上 指定 毛 还 边界 EJ 2 
类 型 入 
GE | 指定 检查 边界 | 习 
-| | 
: | 指定 修 英 边 界 RN 
工序 子 类 型 入 中 = 
| 指定 计 面 b> 
由 溢 且 乱 第 进 一 
‘和 | 二 
网 ] 
国信 刀 轨 设置 
位 置 方法 MILL FINISH ”> 3 -名 
程序 PROGRAM | 切 测 模式 圩 ; 跟随 部 件 -| 
刀 县 D10R0 ( 铣 刀 -5 参数 ) 步 距 % 刀具 平 直 这 
几何 体 MILL_BND - 平面 直径 百分比 EIN 
方法 MILL_FINISH Mg 切削 层 
名 称 入 切削 参数 
图 2-80 “创建 工序 ”对 话 框 图 2-81 “ 精 铣 底面 ”对 话 框 


单 击 “ 切 削 层 ”按钮 二 ， 系 统 弹出 “切削 层 ” 对 话 框 ， 如 图 2-82 所 示 设 置 ， 单 击 “确定 ” 
按钮 ， 完 成 切削 层 的 设置 。 


图 2-83 所 示 设 置 ， 单 击 “ 确 定 ” 按 钮 ， 完 成 切削 参数 的 设置 。 
ERE 


连接 空间 范围 更 多 




















策略 ] 
伯 量 
部 件 余 量 了 了 
最 终 底面 余 县 0.0000| 
毛 环 余 量 0.0000| 
恰 吉 守重 0.0000 
修 英 余 县 | 0.0000l 
妆 切 BR xi 一 一 
了 公差 
二 一 内 公差 
ee ah | on 
[| 取消 
图 2-82 “切削 层 ” 对 话 框 图 2-83 余 量 设置 


单 击 “ 非 切削 移动 ”按钮 吕 ， 系 统 弹 出 “ 非 切 前 移 动 ” 对 话 框 ， 如 图 2-84 所 示 设 置 ， 单 
击 “ 确 定 ” 按 钮 ， 完 成 非 切 削 移 动 的 设置 。 

单 击 “ 进 给 率 和 速度 ”按钮 生 ， 系 统 弹 出 “ 进 给 率 和 速度 ”对 话 框 ， 如 图 2-85 所 示 设 置 ， 
单 击 “ 确 定 ” 按 钮 ， 完 成 进 给 率 和 速度 的 设置 。 
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自动 设置 和 
设置 加 工 数据 
表面 速度 (smm) 0. 0000! | 
从 非 切 削 移 动 X 每 具 进 给 量 | 0. 0000' 
更 多 v 
起 点 / 钻 点 。 转移 /快速 。 ”避让 更 多 
i 人 
退 刀 光 顺 ee 轩 
| 回 主轴 速度 (rpm) 1500. 000! 虎 
封闭 区 域 人 
更 多 v 
直径 =) Pe “ 
a a 切削 600. 0000Wnmpm ~ 字 | 目 
高 度 快速 bg 
本 更 三 v 
高 度 起 点 单位 本 
, 
Y 指定 平面 内 [日 ” 回 在 生成 时 优化 进 给 杰 
最 小 安全 距 高 0. 0000| mm ~ - 
最 小 斜坡 长 度 70. 0000! % 刀具 ~ | 厅 人 ©- 取消 | 
图 2-84 “ 非 切 削 移 动 ”对 话 框 图 2-85 “ 进 给 率 和 速度 ”对 话 杠 


单 击 “ 精 铣 底 面 ”对 话 框 中 的 “生成 ”按钮 所， 系统 生成 刀具 轨迹 ， 如 图 2-86 所 示 。 

单 击 “确认 ”按钮 名， 系统 弹出 “ 刀 轨 可 视 化 ”对 话 框 ， 选 择 0 续 ， 单 击 “ 播 放 ” 按 
钮 ，， 仿真 完成 后 单 击 “ 刀 轨 可 视 化 ”对 话 框 的 析 按钮 ， 然 后 单 击 各 加 工 面 ， 测 量 其 加 
工 余 量 ， 如 图 2-87 所 示 。 三 次 单 击 “ 确 定 ”按钮 ， 完 成 精 铣 底面 工序 的 创建 。 








图 2-86 生成 刀具 轨迹 图 2-87 仿真 结果 分 析 


2.2.12 ”创建 侧 壁 精 加 工 工序 





单 击 攻 ” 按钮 ， 系 统 弹 出 “创建 工序 ”对 话 框 ， 选 择 精 铣 壁 工序 子 类 型 国 ， 如 图 2-88 所 
示 设 置 参 数 ， 单 击 “ 确 定 ” 按 钮 ， 系 统 弹 出 “ 精 铣 辟 ”对话 框 ， 如 图 2-89 所 示 。 

单 击 “ 切 刚 层 ”按钮 主 ， 系 统 弹 出 “切削 层 ” 对 话 框 ， 如 图 2-90 所 示 设 置 ， 单 击 “ 确 定 ” 
按钮 ， 完 成 切削 层 的 设置 。 

单 击 “ 切 衣 参数 ”按钮 酌 ， 系 统 弹 出 “切削 参数 ”对 话 框 ， 单 击 “ 余 量 ” 选 项 卡 ， 如 


图 2-91 所 示 设 置 ， 单 去“ 确定 ”按钮 ， 完 成 切削 参数 的 设置 。 
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平面 零件 的 加 工 
从 精 铣 壁 - [FINISH_WALLS] X 
几何 体 入 医 
几何 体 MILL BND 区 fo 
指定 部 件 边界 财 | 到 
指定 毛坯 边界 se 2 
从 创建 工序 Xx 指定 检查 边界 2 
类 型 入 3 
上 指定 修 劳 边界 2 
mill_planar ||| 下 i 
| 指定 底面 Lh 2 
工序 子 类 型 和 ， 
且 
时 是 时 中 一 
CR | 刀 轴 
Ba) 四 味 境 坟 刀 轨 设置 
方法 
位 置 切削 模式 
程序 步 距 
刀具 | D10R0 ( 畦 刀 -5 参数 ) a 平面 直径 百分比 
几何 体 MLBND "| 附加 刀 路 
; ] MILL FINISH -| 切削 层 
切削 参数 
非 切 削 移 动 
进 给 紊 和 名 度 
图 2-88 “创建 工序 ”对 话 框 图 2-89 “ 精 铣 辟 ”对话 框 
份 切削 层 X 
尖 型 人 
(CRP 7 -| 区 切削 参数 x 
每 刀 切 削 深 度 入 连接 更 多 
公共 | 3.0000) 秆 上 | 拐角 
最 小 值 0. 0000i 余 量 
切削 层 页 部 人 部 件 祭 县 DO. O000! 日 
高 顶 面 的 距 高 0. 0000! 等 终 麻 加 祭 量 ,_0. O000! 
毛 还 祭 量 0. 0000， 
上 一 个 切 潮 层 人 检查 余 量 0. 0000， 
高 底面 的 距 高 0. 0000i 修 藤 祭 量 0. 0000， 
刀 颈 安全 距离 入 公差 网 
增 县 侧面 余 县 0. 0000i 内 公差 0. 0100 
临界 深度 和 外 公关 0.0100| 
临界 深度 顶 面 切削 
图 2-90 “切削 层 ” 对 话 框 图 2-91 余 量 设置 


单 击 “ 非 切削 移动 ”按钮 名， 系统 弹出 “ 非 切 前 移动 ”对 话 框 ， 如 图 2-92 所 示 设 置 ， 单 
击 “ 确 定 ” 按 钮 ， 完 成 非 切 前 移 动 的 设置 。 

单 击 “ 进 给 率 和 速度 ”按钮 富 ， 系 统 弹 出 “ 进 给 率 和 速度 ”对 话 框 ， 如 图 2-93 所 示 设 置 ， 
单 击 “ 确 定 ” 按 钮 ， 完 成 进 给 率 和 速度 的 设置 。 
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9 二 尖 












































目 动 肥 站 人 
设置 加 工 数据 al 
夫 面 违 度 (smm) | 0.0000 | 间 
每 龌 进 治 重 | 0. 0000| 四 
更 条 Ww 
主轴 速度 人 
从 非 切削 移动 加 主轴 速度 (rpm) 1500. 000 山 加 | 
起 点 /外 点 转移 /快速 关上 | 更 | 有 
| 退 刀 泣 顺 | 进 给 地 A 
封闭 区 域 : 四 切 剖 _ 600. 0000| mhpm | 呈 四 
进 刀 类 型 浊 形 状 人 进 刀 - = 
震波 角度 O000 更 家 
高 度 3.0000lmm | pr 
me 
一 前 一 本 
启 度 起点 前 层 | 在 生成 时 优化 进 络 赤 
最 大 帘 度 无 -| 
是 小 安全 距 训 0. 0000||mm ~| 
| 村 se 
景 小 科 坡 长 度 0. 0000||% 刀 中 -| 可 | 人 | 
图 2-92 “ 非 切削 移动 ”对 话 杠 图 2-93 “ 进 给 奏 和 速度 ”对 话 杠 


单 击 “ 精 铣 辟 ”对话 框 中 的 “生成 ”按钮 旦 ， 系 统 生成 刀具 轨迹 ， 如 图 2-94 所 示 。 

单 击 “ 确 认 ” 按 钮 售 ， 系 统 弹 出 “ 刀 轨 可 视 化 ”对 话 框 ， 选 择 0 续 ， 单 击 “ 播 放 ” 按 
钮 ，, 仿真 完成 后 单 击 “ 刀 轨 可 视 化 ”对 话 框 的 和 按钮 ， 单 击 各 加 工 面 ， 测量 其 加 工 余 量 ， 
如 图 2-95 所 示 。 三 次 单 击 “确定 ” 按 钮 ， 完 成 精 铣 壁 工序 的 创建 。 


最 小 距 高 ; 0.0000 


本 





图 2-94 生成 刀具 轨迹 图 2-95 仿真 结果 分 析 


2.2.13 创建 平面 文本 加 工 工序 





单 击 旷 按钮 ， 系 统 弹 出 “创建 工序 ”对 话 框 ， 选 择 平面 文本 工序 子 类 型 国 ， 如 图 2-96 
所 示 设 置 参 数 ， 单 击 “确定 ”按钮 ， 系 统 弹出 “平面 文本 ”对 话 框 ， 如 图 2-97 所 示 。 

单 击 “ 指 定制 图 文本 ”按钮 A， 系 统 弹出 “文本 几何 体 ”对 话 框 ， 按 “CtrlHShiftHB” 键 
显示 毛坯 和 文本 ， 选 择 图 2-98 所 示 文本 ， 单 击 “ 文 本 几何 体 ”对 话 框 的 “确定 ”按钮 ， 完 成 
制图 文本 的 指定 。 

按 “CtrltShifttB” 键 隐藏 毛坯 显示 部 件 ， 在 “平面 文本 ”对 话 框 中 单 击 “ 指 定 底面 ” 按 
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钮 垦 ， 系 统 弹 出 图 2-99 所 示 的 “平面 ”对 话 框 ， 选 择 图 2-100 所 示 部 件 底 面 ， 单 击 “ 平 面 ” 
对 话 框 的 “确定 ”按钮 ， 返回“ 平面 文本 ”对 话 框 ， 如 图 2-101 所 示 ， 设置 “文本 深度 ”。 
EE 


> 











方法 MILL_FINISH -| 4 名 
刀具 | BALL05 ( 铣 刀 - 球 头 销 -| 每 刀 切 削 深 度 0. 0000 


几何 体 WORKPIECE 下 毛 坏 中 高 和 0000 


方法 IMILL_FINISH 景 络 旗 回 侨 量 0, 0000， 













































名 称 切削 参数 
非 切削 移动 留 | 
Wt Ea 
图 2-96 “创建 工序 ”对 话 框 图 2-97 “平面 文本 ”对 话 框 
从 平面 DX 
类 型 人 
要 定义 平面 的 对 象 入 
Y 选择 对 象 (1) ea 
候 置 人 
正高 尺 | 加 mm 
| EN ww 
图 2-98 选择 文本 图 2-99 “平面 ”对 话 框 











方法 MILL_FINISH 

文本 深度 

每 刀 切 淹 汪 这 

毛 环 中 高 

量 终 谋 回 作 量 

切 前 参数 | 
非 切 前 移动 本 | 
进 妈 率 和 汪 度 过，| 





图 2-100 选择 底面 图 2-101 “平面 文本 ”对 话 框 
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“确定 ”按钮 ， 完 成 切削 参数 的 设置 。 
单 击 “ 非 切 削 移 动 ” 按 钮 天 ， 系 统 弹 出 “ 非 切 削 移 动 ” 对 话 框 ， 如 图 2-103 所 示 设 置 ， 
单 击 “确定 ”按钮 ， 完 成 非 切 削 移 动 的 设置 。 


人 切削 参数 Xx 


余 量 和 
最 络 谋面 余 量 0. 0000! 


2 和 他 非 切削 移动 
内 公差 0. 0300'| 辣 起 点 咎 点 。 “转移 /快速 。 避让 更 多 
外 公关 0. 0300 

进 刀 光 硕 





封闭 区 域 
进 刀 类 型 沿 形 状 余 进 刀 
乔 坡 角度 5. 0000' 
高 度 0. 5000| mm 
高 度 起 点 六 一 层 ~ 
最 大 宽度 天 = 
全 晤 小 安全 距 高 0.0000! mm ~ 
(WY: 取消 最 小 笠 坡 长 误 。 | 20. 0000||% 刀具 ~ | 中 
图 2-102 “切削 参数 ”对 话 杠 图 2-103 “ 非 切 前 移动 ”对 话 框 


单 击 “ 进 给 率 和 速度 ”按钮 滞 ， 系 统 弹 出 “ 进 给 率 和 速度 ”对 话 框 ， 如 图 2-104 所 示 设 
置 ， 单 击 “ 确 定 ” 按 钮 ， 完 成 进 给 率 和 速度 的 设置 。 
单 击 “ 平 面 文本 ”对 话 框 中 的 “生成 ”按钮 及 ， 系 统 生成 刀具 轨迹 ， 如 图 2-105 所 示 。 


他 进 给 率 和 速度 Xx 


自动 设置 人 
设置 加 工 数据 天 
素面 速度 (smm 由 于 刀具 很 小 ， Wa 0000， 


每 具 进 给 量 如 果 机 床 人 允许 转 0. 0200 
更 多 速 可 以 取 更 高 v 





主轴 速度 入 

主轴 速度 (rpm) 
更 全 Vv 
进 给 率 人 ^ 
切削 :1 
快速 Vv 
更 多 bx 
单位 V 
辐 在 生成 时 优化 进 给 李 

CS 取消 
图 2-104 “ 进 给 率 和 速度 ”对 话 框 图 2-105 生成 刀具 轨迹 


单 击 “确认 ”按钮 和 名， 系统 弹出 “ 刀 轨 可 视 化 ”对 话 框 ， 选 择 30 纺 ， 单 击 “ 播 放 ” 按 
钮 ，， 仿真 结束 后 单 击 “ 刀 轨 可 视 化 ”对 话 框 的 和 按钮 ， 效 果 如 图 2-106 所 示 。 三 次 单 
击 “ 确 定 ”， 完 成 平面 文本 加 工 工序 的 创建 。 
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图 2-106 仿真 效果 


2.2.14 ”后 处 理 


在 “工序 导航 器 -程序 ”对 话 框 中 选择 国耻 66MMM|， 单 击 区 按钮 ， 系 统 弹 出 “后 处 理 ” 对 
话 框 ， 如 图 2-107 所 示 ， see 后 处 理 台 5 果 如 图 2-108 所 示 。 


后 处 埋 器 A 





MILL 3_AxI$ TURBO 二 

MILL 4 AxIS 和 谷 信息 

MILL 5_AxIS 

LATHE 2 AXIs TOOL TIP 

LATHE 2 AxlS IURRET REF | I 中 | 直 ei] | x | 由 ~- 


MILLTURN 














LIEN MULTI SPINDLE 
hs 和 信息 列表 创建 者 Admini 
二 日 期 08-Feb 
这 是 定制 的 | 之 当前 工作 部 件 EMUGI 
FANUC 三 轴 节点 名 deep-1 
da 
人 数控 铣 后 处 理 |  “ 
文件 名 
EAUG NX12 数 控 加 工 典 型 实 出 政 程 入 2 杨 \ 第 2 章 平面 3 O0601 
立 件 扩 履 宇 NC G40 617 G49 G80 G968 
. -一 654 68 XB。，Y@。 
浏览 以 章 抄 辆 出 文件 Es (TOOL: D1BRG D18.88 Re.88) 
59 X-86.14 YB.e 51208 M83 
"A G43 2Z18. 
Di 和 72.65 
单位 | 经 后 处 理 定 义 本 G1 z- .35 rae. Mas 
X-76.64 
局 | 请 出 球 心 WE_ 3 
同 列 出 输出 62 X-76.2 Y76.64 1.44 J8.8 
天 sm 61 X76.,2 
TS | 经 后 处 理 定义 “ G2 X76.64 Y76.2 TB.B ]-.44 
检查 工具 | 经 后 处 理 定义 61 Y-76.2 
G2 X76.2 Y-76.64 I-.44 ]6.8 
61 X-76.2 
应 用 | | 取消 | Ga MR-JB .G4 Y-76.2 I8.8 JJ.44 
61 Ye.8 
图 2-107 “后 处 理 ” 对 话 框 图 2-108 后 处 理 得 到 的 数控 加 工程 序 


2.2.15 练习 与 思考 


.请 完成 附带 光盘 中 exe2_1.prt 部 件 的 平面 铣削 加 工 。 
.请 完成 附带 光盘 中 exe2_2.prt 部 件 的 平面 铣削 加 工 。 
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曲面 零件 的 加 工 


3.1 实例 1: 四 模型 腔 的 加 工 


轮 慷 纤 包括 型 腔 铣 和 固定 轮 慷 铣 ， 型 腔 铣 一 般 用 于 
曲面 零件 的 粗 加 工 以 及 直 壁 或 斜 度 不 大 的 侧 壁 的 精 加 
工 ， 固 定 轮 廊 铣 一 般 用 于 曲面 零件 的 精 加 工 。 本 实例 粗 
加 工 选择 型 腔 铣 ， 平 面部 分 精 加 工 选择 平面 铣 ， 曲 面部 
分 精 加 工 选择 深度 轮廓 综 。 


3.1.1 打开 源 文件 





打开 源 文件 exa3_1.prt， 结 果 如 图 3-1 所 示 。 图 3-] 媚 模 型 腔 


3.1.2 ”部 件 分 析 


利用 “分 析 ” 一 “测量 距离 ”命令 可 以 测量 部 件 长 、 宽 、 高 尺寸 分 别 为 100mm、100mm、 
50mm， 型 腔 深度 及 其 他 尺寸 同样 可 以 测量 ,利用 “分 析 ” 一 “局 部 半径 ”命令 可 以 测量 最 小 


角 半 径 为 R3mmo。 
3.1.3 绘制 毛 坏 


毛坯 六 个 面 可 以 先 在 普通 机 床上 加 工 好 ， 然 后 在 数控 铣床 上 进行 型 腔 的 加 工 ， 所 以 毛坯 
侧面 和 底面 余 量 可 以 为 堆 , 顶 面 留 有 合适 余 量 即 可 。 基 于 以 上 考虑 , 毛坯 尺寸 确定 为 100mmx 
100mmx5 1 mm, 

选择 “应 用 模块 ”一 “ 建 模 ”， 进 入 建 模 模块 ， 选 择 “ 菜 单 ” 一 “插入 ”一 “设计 特征 ”一 
长方体 "， 系 统 弹出 “长 方 体 ”对 话 框 ， 如 图 3-2 Ds 

选择 部 件 底面 两 对 角 点 ， 如 图 3-3 所 示 ， 单 击 “ 长 方 体 ” 对 话 框 的 “确定 ”按钮 ， 完 成 
毛坯 的 绘制 。 

选择 毛 坏 几何体， 选择 “菜单 ”一 “编辑 ”一 “对 如 显示 ”， 系 统 弹出 “编辑 对 从 显示 ” 
对 话 框 ， 如 图 3-4 Re “透明 度 ” 设 为 60， 单 击 “ 确 定 ” 按 钮 ， 将 毛坯 半 遂 明 显示 。 
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在 “部 件 导航 器 ”中 ， 选 择 部 件 ， 右 键 ， 单 击 “隐藏 ”命令 ， 隐 藏 部 件 仅 显示 毛坯 ， 如 



























































图 3-5 所 示 。 

10 长 方 体 DX 
尖 型 人 
全 两 点 和 高 度 和 
原点 人 
Y 指定 点 中 | 元 |- 
点 出 发 的 点 XC, YC 和 

YY 指定 点 + 
尺寸 人 
高 度 (ZC) i - 
布尔 人 
EN se) ws 

图 3-2 “长 方 体 ” 对 话 框 图 3-3 ”选择 部 件 底面 两 对 角 点 
从 编辑 对 象 显 示 X 
常规 分析 






































喇 局 部 震 色 
面 分 析 
图 3-4 “编辑 对 象 显示 ”对 话 框 图 3-5 隐藏 部 件 仅 显示 毛坯 


3.1.4 ”加工 环境 配置 


选择 “应 用 模块 ”一 “加 工 ”， 进 入 加 工 模块 ， 系 统 弹 出 “加 工 环境 ”对 话 框 ， 如 图 3-6 
所 示 设 置 ， 单 击 “确定 ”按钮 ， 完 成 加 工 环境 配置 。 


3.1.5 ”移动 WCS ( 工作 坐标 系 ) 的 原点 


选择 “菜单 ” 加 “ 格 去“ Po “WOCS” 加 “原点 ” 命令 ， 系统 弹出 “点 ” 对 话 框 ， 如 图 3—7 
所 示 设 置 。 


选择 毛坯 上 表面 两 对 角 点 ， 如 图 3-8 所 示 ， 单 击 “ 点 ”对 话 框 的 “确定 ”按钮 ， 将 WCS 
(工作 坐标 系 ) 的 原点 指定 为 毛坯 上 表面 中 心 。 
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刀 加 工 环境 X 
CAM 会 话 配 置 人 


| cam_express | 








cam_part_planner library 
cam_part_planner_mrl 类 型 和 人 | 


cam._teamcenter_library 





cam_express_part_planner 
: cmgeneral 
cam_library 


| 浏览 配置 文件 


要 创建 的 CAM 组 装 人 


| 














mill planar 











此 处 即使 选择 不 当 也 
不 要 紧 ， 后 面 创 建 几 
何 体 、 刀 具 和 工序 时 
可 以 重新 选择 。 





> 


图 3-6 ”加工 环境 配置 


(| .一 两 点 之 间 ”| 











点 入 区 





指定 点 1 








生生 
oS 
4 


久 指定 点 2 











点 之 间 的 位 置 
% 位 置 








输出 坐标 
参考 



































图 3-7 “点 ”对 话 框 图 3-8 选择 毛坯 上 表面 两 对 角 点 


3.1.6 移动 MCS ( 加 工 坐标 系 ) 的 原点 


如 图 3-9 所 示 ， 在 “工序 导航 器 -几何 ”对 话 框 中 双击 和 你 Mcs_MILL ， 系 统 弹出 “MCS 铣削 ” 


对 话 框 ， 如 图 3-10 所 示 。 


工序 导航 右 - 几何 


名 称 
GEOMETRY 











图 3-9 “工序 导航 器 -几何 ”对 话 框 


oe x 


机 床 坐 标 系 

3 指定 MCS 
细节 

参考 坐标 系 

安全 设置 





图 3-10 “MCS 铣 前 ”对 话 框 





单 击 “坐标 系 对 话 框 ”按钮 点 








， 系 统 弹 出 “坐标 系 ” 对 话 框 ， 如 图 3-11 所 示 设 置 。 两 次 





单 击 “确定 ”按钮 ， 完 成 加 工 坐标 系 原点 的 指定 ， 结 果 如 图 3-12 所 示 。 



































类 型 人 
区 动 起 JIS 与 CS 原 点 重合 ~ 
参考 坐标 系 入 
莽 考 ” 
操控 器 和 
YY 指定 方位 vt le 
图 3-11 “坐标 系 ” 对 话 框 图 3-12 MCS 与 WCS 原点 重合 
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3.1.7 创建 刀具 


工序 导航 器 切换 到 机 床 视图 ， 单 击 按钮， 系统 弹出 “创建 刀具 ”对 话 框 ， 如 图 3-13 
所 示 设 置 ， 单 去“ 确定” 按钮 ， 系 统 弹 出 “ 铣 刀 -5 参数 ”对 话 框 ， 如 图 3-14 所 示 设 置 刀具 
参数 ， 单 击 “ 确 定 ” 按 钮 ， 完 成 平底 刀 D10R0 的 创建 。 




















从 许 刀 -5 参数 
工具 | 刀 柄 ， 交 拓 忠 ”更 多 | 
仙 创建 刀具 X 只 
类 型 人 下 1 
- 4 
mill_planar | MD D 
库 此 引 类 型 也 可 以 选 和 人 尺 
从 亩 中 调用 D 具 。 泽 : nill-contou 。 [中 遇 (0) 直径 
EE (RH) 下 半径 0. 0000 
从 库 中 调用 设备 | (8) 维 角 0.0000! | 司 
(A) 尖 角 0. 0000' 
刀具 子 类 型 和 
(D 长 度 75. 0000! 
明 贸易 甸 业 只 (FD 刀刃 长 度 50. 0000! 
Tp 2 
搞 述 人 
位 置 九 
材料 : HSS | 
名 称 人 泌 三 人 
补偿 寄存 甘 
会 应 用 取消 刀具 补偿 膏 存 器 


图 3-13 “创建 刀具 ”对 话 框 图 3-14 “ 铣 刀 -5 参数” 对 话 框 

单 击 B 按钮 系统 弹出 “创建 刀具 ”对 话 框 ， 如 图 3-15 所 示 设 置 ， 单 让“ 确定 ”按钮 ， 
系统 弹出 “ 铣 刀 -5 参数 ”对 话 框 ， 如 图 3-16 所 示 设 置 刀具 参数 ， 单 击 “ 确 定 ” 按 钮 ， 完 成 
球 刀 D6R3 的 创建 。 








图 3-15 “创建 刀具 ”对 话 框 





从 铣 刀 -5 参数 号 
工具 | 刀 柄 ， 奖 导 器 。 更 多 = 
人 
他 创建 刀具 x 
区 | 于 以. 
mill planar - 中 3 ~ 
一 RI ED Dl 
库 人 人 
从 库 中 调用 刀具 "py (D) 直径 6. 0000， 
(R1) 下 半径 3. 0000 
2 党 [B) 锥 角 0. 0000I | 志 
胆子 举 天 (A) 尖 角 0. 0000 
= 人 
> [长度 75. 0000' 
贸 易 业 代 (FD 刀刃 长 度 50. 0000! 
1 时 罗 司 力 
摘 述 人 
位 置 人 
刀具 材料 : HSS /> 
名 称 人 编号 
补 信 寄存 纺 
Ei 刀具 补 佬 这 存 器 


图 3-16 “ 铣 刀 -5 参数 ”对 话 框 
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3.1.8 指定 部 件 、 毛 坯 几何 体 


如 图 3-17 所 示 ， 在 “工序 导航 器 -几何 ”对 话 框 中 双击 - 唤 WORKPIECE ， 系 统 弹 出 “工件 ” 
对 话 框 ， 如 图 3-18 所 示 ，, 单 击 “ 指 定 毛 坯 ” 按 钮 名 ,选择 毛坯 , 单 击 “确定 ”按钮 ; 单 击 “ 指 
定 部 件 ” 按 钮 思 ， 按 “Ctrl+Shift+B” 键 显示 部 件 ， 选择 部 件 ， 两 次 单 击 “确定 ”按钮 ， 完 成 
部 件 、 毛 坯 几何 体 的 指定 。 











下 
几何 体 入 名 
工序 导航 器 - 几何 指定 部 件 CD - 

名 称 | 全 S 

GEOMETRY eb Rs 

指定 检查 时 阮 拼 或 编辑 毛 还 几何 体 

偏 置 入 

| 部 件 偏 置 a 

图 3-17 “工序 导航 器 -几何 ”对 话 框 图 3-18 “工件 ”对 话 框 


3.1.9 创建 型 腔 铣 粗 加 工 工 序 


竺 二 许 按钮， 系统 弹出 “创建 工序 ”对 话 框 ， 选 择 基 本 型 腔 铣 工序 子 类 型 ， 如 图 3-19 


所 示 设 置 参 数 ， 单 击 “ 确 定 ” 按 钮 ， 系 统 弹 出 “型 腔 铣 ” 对 话 框 ， 如 图 3-20 所 示 。 
FETT 
几何 体 


4 
几何 体 WORKPIECE ”> [区 | 
指定 部 件 
指定 毛 坏 
指定 检 覃 


指定 切削 区 域 
(Ce 一 本 到 小 届 和 有 和 条 措 定 修 芝 边界 
工序 子 类 型 和 | 一 
刀 轴 
刀 轨 设置 
方法 





切削 模式 
步 距 ] 
平面 直径 百分比 | 50. 0000| 
公共 每 刀 切削 深度 恒定 

最 大 距 高 1. 0000!| mm 


PROGRAM MM 
D10R0 ( 铁 刀 -5 大 稚 ) Y 


WORKPIECE v = 
切削 层 4 


MILL_ROUGH v 


切削 参数 





一 
非 切削 移动 十 
A 进 给 紊 和 速度 

-会 应 用 取消 + 


图 3-19 “创建 工序 ”对 话 框 图 3-20 “型 腔 铣 ”对 话 框 


四 
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单 击 “ 切 削 层 ”按钮 主 ， 系 统 弹 出 “切削 层 


按钮 ， 关 闭 “ 切 削 层 


有 对 话 框 。 


第 3 章 
曲面 零件 的 加 工 


层 ” 对 话 框 ， 如 图 3-21 所 示 设 置 ， 单 击 “ 确 定 ” 


单 击 “ 切 削 参 数 ”按钮 于 ,系统 弹出 “切削 参数 ”对 话 框 ， 如 图 3-22 所 示 设置 余 量 参数 ; 


i 单 击 “确定 ”按钮 ， 
著 ， 系 统 弹 出 “ 非 切 剖 移 动 ” 对 话 框 ， 如 图 3-24 所 示 设 置 ， 单 


《6 


























一 上 ?》 














人 





























从 切削 层 DX 
范围 人 
切削 层 | 恒定 
公共 每 刀 切 前 深度 恒定 
最 大 距 高 | 1.000ollmm ~ 
范围 1 的 顶部 人 
选择 对 银 (0) 切削 层 参数 自动 生成 ， 中 

一 般 不 需要 修改 ,特殊 一 一 一 一 
情况 可 修改 范围 深度 、 0. 0000 
二 ”每 ] 切 前 深度 等 。 
YY 选择 对 象 (1) 站 
范围 深度 [_1.0000] 
测量 开始 位 置 顶层 
每 刀 切 前 深度 
列表 人 
上 | 深 | 






































图 3-21 “切削 层 ” 对 话 框 
从 切削 参数 X 
策略 剑 量 提 角 
: 空间 范围 EE 
切 淹 虱 序 人 
区 域 排 序 优化 ” 
优化 人 i 
申 随 检查 几何 体 
短 距 高 称 动 时 的 进 给 I 
最 大 移 刀 距 高 150. 0000!|% 刀 上 > 
开放 思路 人 | 辐 
可 减少 抬 刀 -> 
EE [去 
图 3-23 “连接 ”选项 卡 
单 击 “ 进 给 率 和 速度 ”按钮 先 ， 系统 弹出 “ 进 给 
单 击 “确定 ”按钮 ， 完 成 进 给 座 和 速度 的 设置 。 


返回 “型 腔 铣 ”对 话 框 。 


4 









































从 切削 参数 
连接 空间 范围 更 多 
策略 拐角 
余 量 人 
(Dna a 
部 件 侧面 余 量 ( 丰 | 
毛坯 余 县 0. 0000! 
检查 余 县 0. 0000 
修 英 余 县 0. 0000， 
公差 
内 公差 0. 0300I 
外 公差 0. 0300 











好 非 切 削 移 动 








Ea 








起 点 / 钻 点 | 转移 /快速 避让 宇多 
I 
封闭 区 域 Wh 

进 刀 类 型 
直径 
笠 坡 角度 , 
襄 度 CR 
高 
最 小安 全 了 高 而 | 感 本 
最 和 起 长 放 。 | 70. 0000||% DR ”| 
如 果 进 刀 不 适合 播 前 ~ 
图 3-24 “ 非 切削 移动 ”对 话 杠 
合 率 和 速度 ”对 话 框 ， 如 图 3-25 所 示 设 置 ， 
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单 击 “型 腔 铣 ” 对 话 框 中 的 “生成 ”按钮 里 ， 系 统 生成 刀具 轨迹 ， 如 图 3-26 所 示 。 



































从 进 给 率 和 速度 x 
自动 设置 和 
设置 加工 数据 多 
素面 速度 (smm) Er 
每 齿 进 给 县 | 0.3333 | 
更 仿 v 
主轴 速度 和 
加 主轴 请 度 (rpm) 1200. 000! 
更 多 v 
给 率 和 
切削 800. 0000! hmpm ”| 了 
快速 
更 多 
单位 
回 在 生成 时 优化 进 给 这 
图 3-25 “ 进 给 举 和 速度 ”对 话 框 图 3-26 生成 刀具 轨迹 


单 击 “ 确 认 ” 按 钮 多， 系统 弹出 图 3-27 所 示 “ 刀 轨 可 视 化 ”对 话 框 ， 选 择 30 纺 ， 单 击 
“播放 ”按钮 ， ,仿真 结束 后 单 击 “ 刀 轨 可 视 化 ”对 话 框 的 3 析 按钮 ， 然 后 单 击 各 加 工 面 ， 
可 测量 其 加 工 余 量 ,如 图 3-28 所 示 。 三 次 单 击 “确定 ”按钮 ， 完 成 型 腔 铣 粗 加 工 工序 的 创建 。 






































总 Da 人 比 Xi 
GOTO/-0.000,-47.940,10.000 “| 四 
| Wl } 

1 
EE 
| 72 

进 给 率 0.000000 
重播 (so 国 ) 2D 动态 
刀具 显示 刀具 ”| 
刀 轨 无 - 

去 动 数 10 
IpW 分 辩 率 | 中 等 
| 
图 3-27 “ 刀 轨 可 视 化 ”对 话 框 图 3-28 仿真 结果 分 析 


3.1.10 ”创建 平面 精 加 工 工序 


单 击 生 - 按钮 ， 系 统 弹出 “创建 工序 ”对 话 框 ， 选 树 底 壁 铣 工序 子 类 型 国 ， 如 图 3-29 所 
示 设 置 参 数 ; 单 击 “ 确 定 ” 按 钮 ， 系 统 弹 出 “ 底 壁 铣 ” 对 话 框 ， 如 图 3-30 所 示 。 

单 击 “指定 切削 区 底面 ”按钮 辐 ， 系 统 婵 出 “切削 区 域 ”对 话 框 ， 如 图 3-31 所 示 选 择 两 
平面 ， 单 击 “确定 ”按钮 ， 完 成 切削 区 底面 指定 ， 返 回 “ 底 壁 铣 ” 对 话 框 。 

单 击 “ 切 削 参 数 ” 按 钮 园 ， 系 统 弹出 “切削 参数 ”对 话 框 ， 单 击 “ 余 量 ” 选 项 卡 ， 如 
图 3-32 所 示 设 置 ; 单 击 “ 连 接 ” 选 项 卡 ， 如 图 3-33 所 示 设 置 可 避免 空 刀 ， 单 击 “确定 ” 
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按钮 ， 完 成 切削 参数 的 设置 。 
单 击 “ 非 切 前 移动 ”按钮 吕 ， 系 统 弹 出 “ 非 切 前 移动 ”对 话 框 ， 如 图 3-34 所 示 设 置 ， 单 


击 “ 确 定 ” 按 钮 ， 完 成 非 切 前 移动 的 设置 。 

















Er 
从 国信 
位 置 
程序 PROGRAM -| 
刀具 | D10RO ( 峙 刀 -5 参数 ) -| 
几 同 体 WORKPIECE 
方法 
名 称 
FLOOR_WALL | | 
,\ EE 
图 3-29 “创建 工序 ”对 话 框 





图 3-31 ”指定 切削 区 揪 面 


第 3 章 


曲面 零件 的 加 工 


几何 体 


指定 部 件 


指定 检查 体 


指定 切 前 区 底面 


指定 壁 几何 体 
回 自动 壁 
指定 修 劳 边 异 
工具 

刀 轴 

妨 轨 设置 
方法 


切削 区 域 空间 范围 


切削 模式 
步 距 
最 大 中 高 
底面 毛坯 厚度 
每 刀 切 削 深 度 
Z 向 深度 仿 置 
切削 参数 


非 切削 移动 


10 底 壁 铣 - [FLOOR_WALIU] Xx 





| WORKPIECE ~ 溯 fo 


~ 
G 












MILL_FINISH | 旋 4 | fo 
| 











[ES | % DR ~ 
| 3. 0000 
0. 0000 
| 0. 0000 












图 3-30 “ 揪 壁 铣 ” 对 话 框 


好 切削 参数 区 


宝 间 范围 EE 


此 
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10 切 削 参 数 X 


祭 县 损 鱼 
《ji 又 ) 当天 更 姻 非 切 前 称 动 
切削 顺序 了 








起 点 / 钻 点 ”| 转 称 /快速 ” ”避让 更 窗 

区 域 排序 | 优化 -| 
封闭 区 域 
笠 坡 角 度 
可 各 免 宇 刀 高 度 ] 
Sea 
sas 
3 最 小 安全 中 高 
wz | 区 Bsn 


图 3-33 “连接 ”选项 卡 图 3-34 “ 非 切 前 移动 ”对 话 框 


单 击 “ 进 给 率 和 速度 ”按钮 和， 系统 弹出 “ 进 给 座 和 速度 ”对 话 框 ， 如 图 3-35 所 示 设 置 ， 























单 击 “ 确 定 ” 按 钮 ， 完 成 进 给 率 和 速度 的 设置 。 


单 击 “ 底 辟 铣 ”对 话 框 中 的 “生成 ”按钮 里 ， 系 统 生成 刀具 轨迹 ， 如 图 3-36 所 示 。 


全 进 给 率 和 速度 





表面 速度 {smm) 
每 内 渤 失 有 
更 窜 VY 
主轴 速度 人 
村 > 
更 多 V 
进 给 率 ~\ 
IC 
恒 证 
更 多 
单位 
在 生成 时 优化 进 给 率 





图 3-35 “ 进 给 座 和 速度 ”对 话 框 图 3-36 生成 刀具 轨迹 


单 击 “确认 ”按钮 名， 系统 弹出 图 3-37 所 示 “ 刀 轨 可 视 化 ”对 话 框 ， 选择 30 纺 ， 单 击 
“播放 ”按钮 ，， 仿真 完成 后 单 击 “ 刀 轨 可 视 化 ”对 话 框 的 人 按钮， 然后 单 击 各 加 工 面 ， 


测量 其 加 工 余 量 , 如 图 3-38 所 示 , 最 后 三 次 单 击 “确定 ”按钮 ,完成 平面 精 加 工 工序 的 创建 。 
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:| 月 
1 
I 
1 Pp 
进 给 紊 0.000000 
重播 (so st ) 2D 动态 
刀具 显示 刀 有 中 
刀 轨 无 ~ 
云 动 数 10 
IPW 分 辩 率 中 等 
| 页 | 上 











图 3-37 “ 刀 轨 可 视 化 ”对 话 框 图 3-38 仿真 结果 分 析 


3.1.11 创建 曲面 精 加 工 工 序 


单 击 若 按钮 ， 系统 弹出 “创建 工序 ”对 话 框 , 选择 深度 轮 廊 狗 工序 子 类 型 如 ， 如 图 3-39 
所 示 设 置 参数 ; 音 击 “确定 ”按钮 ， 系 统 弹 出 “深度 轮 廉 铣 ” 对 话 框 ， 如 图 3-40 所 示 设 置 。 





好 深度 轮廓 铂 - [ZLEVEL PROFILE] 









































































几何 体 和 国 
指定 部 件 | 
措 定 检查 ®。 D2 
。 指定 切削 区 域 时 
类 型 措 定 修身 边界 YY 
| 工具 v 
| 工序 子 尖 型 人 刀 轴 Ww 
志 之 岂 玉 站 四 ) DW 
凤 必 必要 人 争 ss 
wy | 了 二 空间 苍 围 [天 -| 
从 个 加 aiss [000o] EE 
最 小 切 训 长 度 
程序 PROGRAM *| 公共 每 刀 切 前 深度 
刀 县 D6R3 ( 猎 刀 -5 者 数 ) 了 最 大 距离 
pt 切削 层 
方法 
切削 参数 
名 称 
非 切 前 移动 
玉 本 | 可 Se 
图 3-39 “创建 工序 ”对 话 框 图 3-40 “深度 轮廓 铣 ” 对 话 框 





单 击 “指定 切削 区 域 ” 按 钮 鲁 











， 系 统 弹 出 “切削 区 域 ” 对 话 框 ， 将 部 件 视角 调整 为 信 视 图 ， 
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窗 选 切 前 区 域 ， 如 图 3-41 所 示 ， 但 底面 不 需要 选择 ; 按 “Shift” 键 并 单 击 底面 取消 ， 调 整 部 件 
视角 后 结果 如 图 3-42 所 示 ; 单 击 “ 切 削 区 域 ”对 话 框 的 “确定 ”按钮 ， 完 成 切削 区 域 指定 。 











图 3-41 窗 选 切削 区 域 图 3-42 ”指定 切削 区 域 


单 击 “ 切 削 层 ”按钮 坪 ， 系 统 弹 出 “切削 层 ” 对 话 框 ， 如 图 3-43 所 示 设 置 ， 单 击 “ 确 定 ” 
按钮 ， 返 回 “ 深 度 轮 廊 铣 ” 对 话 框 。 

单 击 “ 切 削 参 数 ” 按 钮 丽 ， 系 统 弹 出 “ 切 衣 参数 ”对 话 框 ， 单 击 “ 余 量 ” 选 项 卡 ， 如 
图 3-44 所 示 设 置 ; 单 击 “ 连 接 ” 选 项 卡 ， 如 图 3-45 所 示 设 置 ; 单 去“ 确定” 按钮 ， 完 成 
切削 参数 的 设置 。 

单 击 “ 非 切 前 移动 ”按钮 逻 ， 系 统 弹 出 “ 非 切 削 移 动 ” 对 话 框 ， 如 图 3-46 所 示 设 置 ， 单 
击 “ 确 定 ” 按 钮 ， 完 成 非 切 前 移 动 的 设置 。 


从 切削 层 DX 







































































































































范围 和 
切削 层 下 定 本 
公共 每 刀 切 削 深 度 了 定 ~ 
最 大 距 高 0. 2000||mm > 
范围 1 的 顶部 和 
选择 对 急 (0) 中 作 切削 参数 X 
ZC -1. 0000 连接 空间 范围 更 多 | 
范围 定义 ^ | se 
选择 对 象 (0) 中 加 | 
周庄 面 余 县 与 侧面 余 量 一 致 
范围 深度 30. 0000 Co.0000)% 
测量 开始 位 置 We 加 检查 余 量 0. 0000 
每 刀 切 削 深 度 0 修 英 俐 0. 0000! 
添加 新 集 
公差 人 
列表 和 
内 公差 0. 0100| 厅 
范围 。” 范围 深度 每 岂 切 剖 深 度 外 公差 0. 0100 
30.000000 ”0.200000 一 
PP 和 ER 人 Ca 
| 5 
图 3-43 “切削 层 ” 对 话 杠 图 3-44 余 量 设置 


56 


第 3 章 
曲面 零件 的 加 工 


从 切削 参数 xX 


全 间 范 轩 更 ET X 


起 点 / 钻 点 转移 /快速 但 让 EE 二 


刘 刀 古 
间距 均 # , 封闭 区 域 A 

本 
2 Ca 六 二 


短 距 高 移动 时 的 进 给 

















和 C6 0000] 
高 度 5. DDOD mm 
高 度 起 点 前 一 层 ™ 


es 
, ee 
如 时 进 刀 不 适 台 括 训 


图 3-45 “连接 ”选项 卡 图 3-46 “ 非 切 前 移动 ”对 话 框 


单 击 “ 进 给 率 和 速度 ”按钮 包 ， 系 统 弹出 “ 进 给 率 和 速度 ”对 话 框 ， 如 图 3-47 所 示 设 置 ， 
单 击 “ 确 定 ” 按 钮 ， 完 成 进 给 率 和 速度 的 设置 。 
单 击 “ 深 度 轮 亡 铣 ” 对 话 框 中 的 “生成 ”按钮 虹 ， 系 统 生 成 刀具 轨迹 ， 如 图 3-48 所 示 。 








9 进 给 率 和 和 速度 








表面 速度 [fsmm) ?2 DOOON 
每 具 进 给 县 0. 20001| | 
更 多 v 
主轴 速度 人 ^ 请 
~ 
加 主轴 副 度 (rpm) 1500. 000' )B 
更 多 v 
进 给 率 和 
切削 (6oo. ooooljmpm -| 村] [上 
快速 v 
更 多 
单位 
在 生成 时 优化 进 给 这 
图 3-47 “ 进 给 府 和 速度 ”对 话 框 图 3-48 生成 刀具 轨迹 


单 击 “确认 ”按钮 鱼 ， 系 统 弹 出 “ 刀 轨 可 视 化 ”对 话 框 ， 选 择 30 续 ， 单 击 “ 播 放 ” 按 钮 
*， ,仿真 完成 后 单 击 “ 刀 轨 可 视 化 ”对 话 框 的 和 按钮 ， 然 后 单 击 各 加 工 面 ， 测 量 其 加 工 余 
量 ， 如 图 3-49 所 示 ， 最 后 三 次 单 击 “确定 ”按钮 ， 完 成 曲面 精 加 工 工 序 的 创建 。 
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最 小 距 高 : 0.0007| 





图 3-49 仿真 分 析 


3.1.12 后 处 理 


单 击 淳 按 钮 ， 系 统 弹出 “后 处 理 ” 对 话 杠 ， 选 择 定制 
的 专用 后 处 理 ， 后 处 理 结果 如 图 3-50 所 示 。 


3.1.13 曲面 零件 加 工 小 结 


曲面 零件 通常 可 采用 如 下 方法 加 工 : 

1 ) 型 腔 铣 粗 加 工 ( 用 平底 刀 或 刀 角 半径 小 的 圆 鼻 
刀 )。 

2 ) 二 次 开 粗 (有 残 料 时 )。 

3 ) 型 腔 铣 或 固定 轮 廊 铣 半 精 加 工 ( 当 粗 加 工 后 余 
量 分 布 不 均匀 时 )。 

4 ) 平面 铣 精 加 工 平 面部 分 。 

5 ) 深度 轮 廊 铣 或 固定 轮 廊 铣 精 加 工 曲 面部 分 ( 用 
球 刀 )。 


3.1.14 ”练习 与 思 


1. 如 何 区 分 平面 零件 与 曲面 零件 ? 
比较 平面 铣 和 型 腔 铣 的 加 工 特 点 和 适用 范围 。 


3， 请 尝试 用 平面 铣 的 方法 创建 本 实例 的 粗 加 工 工序 。 


3.2 ”实例 2: 水 过 模具 的 加 工 





从 信息 


国 心中 多 筷 XI 国 凶 辐 


信息 列表 创建 者 Administrator 

日 期 09-Feb-2018 14:28:00 
当前 工作 部 件 EMAUG NX12 数 控 加 工 典 
节点 名 deep-1801030006 

% 

06661 


648 G17 649 688 G98 

654 G8 X80. Y9. 

(TOOL: D16R8 D18.88 RO.808) 
68 X-680,. Y98.8 51288 MO3 
G43 Z18. 

da 

G61 Z-,8 F860. Me8 
X-58.5 

Y59 . 

G2 X-58, Y58.5 I.5 ]9.9 
G1 X58. 

62 X50.5 Y50. 10.0 J-.5 
61 Y-58., 

G2 X50. Y-580.5 I-.5 ]JO.6 
61 X-56. 

G62 X-58.5 Y-50. I8.8 J.5 
G61 Y8.0 

X-45 .5 

YS45 .5 


图 3-50 ”后 处 理 得 到 的 数控 加 工程 序 


型 腔 铣 通 常用 于 曲面 零件 的 粗 加 工 、 二 次 开 粗 或 半 精 加 工 或 侧 壁 精 加 工 ; 固定 轮 记 铣 一 
般 用 于 曲面 的 半 精 加 工 和 精 加 工 ， 其 曲面 精 加 工 质量 优 于 型 腔 铣 ， 但 因为 是 三 轴 联 动 加 工 ， 
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故 对 机 床 性 能 要 求 更 高 。 本 实例 粗 加 工 选择 型 腔 铣 ， 二 次 开 粗 选择 剩余 铣 ， 平 面部 分 精 加 工 
选择 平面 铣 ， 曲 面部 分 精 加 工 选择 固定 轮 慷 铣 ， 辆 角 残 料 选 择 清 根 参考 刀具 


3.2.1 ”打开 源 文件 


打开 源 文件 exa3_2.prt， 结 果 如 图 3-51 
所 示 。 


3.2.2 ”部 件 分 析 





利用 “分 析 ” 一 “测量 距离 ”命令 可 以 
测量 部 件 长 、 客 、 届 尺寸 0 100mm.、 
139mm、30mm, 利用 “分 析 ” 一 “局 部 半径 ” 
或 “菜单 ”一 “分 析 ” 一 “最 小 半径 ”命令 图 3-51 水 过 模具 


可 以 测量 最 小 圆 角 半径 为 R2mm。 
3.2.3 绘制 毛 坏 


毛坯 六 个 面 可 以 先 在 普通 机 床上 加 工 好 ， 然 后 在 数控 铣床 上 进行 型 腔 的 加 工 ， 所 以 毛坯 
侧面 和 底面 余 量 可 以 为 零 , 顶 面 留 有 合适 余 量 即 可 。 基 于 以 上 考虑 , 毛坯 尺寸 确定 为 100mmx 
139mmx31mm。 

选择 “应 用 模块 ”一 “ 建 模 ”， 进 入 建 模 模 块 ; 选择 “菜单 ”一 “插入 ”一 “设计 特征 ”一 
长方体 ， 系 统 弹 出 “长 方 体 ” 对话 框 ， 如 图 3-52 ee 

选择 部 件 底面 两 对 角 点 ， 如 图 3-53 所 示 ， 单 击 “ 长 方 体 ”对 话 框 的 “确定 ”按钮 ， 完 成 











毛坯 的 绘制 。 

10 长 方 体 DX 

类 型 人 

原点 人 

Mo [1 

从 原点 出 发 的 点 XC, YC 人 和 

YY 指定 点 | 

尺寸 人 

高 度 (ZO) mm > 

布尔 人 

Eo se | ws 
图 3-52 “长 方 体 ”对 话 框 图 3-53 ”选择 部 件 底面 两 对 角 点 
选择 毛坯 几何 体 ， 选择 “ 某 和 2 “编辑 ” a “对 节 显 示 … 系统 弹出 “编辑 对 象 显 示 ” 
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对 话 框 ， 如 图 3-54 所 示 将 毛坯 “通明 度 ” 设 为 60， 单 击 “ 确 定 ” 按 钮 ， 0 
在 “部 件 导 航 器 ”中 ， 选 择 部 件 ， 单 击 右 键 ， 在 弹出 的 快捷 菜单 中 单 击 “隐藏 ”命令 ， 
隐藏 部 件 仅 显示 毛坯 ， 如 图 3-55 所 示 。 


























常规 。” 分析 
基本 符号 人 
图 层 | 
se = 
线 型 
言 度 mw ().70 Mm v a 
A i 
着 色 显 示 人 BE | 本 
运 aa -一 
(CD i XC Se 
100 a By 2 
局 部 着 色 “ > 
面 分 析 ad 
图 3-54 “编辑 对 象 显 示 ” 对 话 框 图 3-55 隐藏 部 件 仅 显示 毛坯 


3.2.4 加 工 环境 配置 


选择 “应 用 模块 ” 


ee 进入 加 工 模块 ， 


所 示 设 置 ， 单 击 “ 确 定 ” 按 钮 ， 完 成 加 工 环境 的 配置 。 


3.2.5 ”移动 WCS ( 工作 坐标 系 ) 的 原点 


选择 “菜单 ” ee “格式 ” — “WW 


所 示 设 置 。 
选择 毛坯 上 表面 两 对 角 
(工作 坐标 系 ) 的 原点 指 





S” 


系统 弹出 


“ET 址 环境 


境 ” 对 话 框 ， 如 图 3-56 


一 “原点 ”命令 ， 系统 弹 出 “点 ”对 话 框 ， 如 图 3-57 


图 3-58 所 示 ， 单 击 “ 点 ”对 话 框 的 “确定 ”按钮 , 将 WCS 
定 为 毛 坏 上 表面 中 心 。 


CAM 会 话 配 置 人 
cam_express a 
cam_express part planner EL 
CANA DOA = 类型 入 目 
cam,_library -一 
cam_native_rm_library 一 _w 两 点 之 间 
cam_par_planner library ] 
cam_part_planner_mrl| 至 网 
cam_teamcenter library Ai 
浏览 配置 文件 入 Y 指定 点 1 二 | 多 | -| 
定点 二 | - 
要 创建 的 CAM 组 装 入 W 指定 点 2 | 
> 一 - 时 点 之 间 的 位 置 和 人 
mill_multi-axis 站 % 位 置 全 它 ze 一 个 、 
mill_mult!_ blade i | 时 ee 
mill_rotary 到 Pepper 有 i YC| M 
hole making 输出 坐标 i a a se -pS 
drill 参考 WCS >” ~ = 
turning 二 > > 人 一 
i = XC 0.000000000 mm ”~ “< 中 WE 
浏览 组 装 部 件 区 3 > 
E YC 0.000000000 mm ” BB We 
取消 ZC 0.000000000 mm ” “ey i 
6 》》 、 
图 3-56 加工 环境 配置 图 3-57 “点 ”对 话 框 图 3-58 ”选择 毛 坏 上 表面 两 对 角 点 
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如 图 3-59 所 示 ， 在 “工序 导航 器 -几何 ”对 话 框 中 双击 他 Mecs MILL ， 系 统 弹 出 “MCS 铣 


前 ”对 话 框 ， 如 图 3-60 所 示 。 





工序 导航 器 - 几何 


名 称 
GEOMETRY 





员 WOKKPIECE 


图 3-59 “工序 导航 器 -几何 ”对 话 框 





从 MCS 铣削 x 
机 床 坐标 系 和 
4 指定 MCS (@Y 汉 ， 
坐标 系 对 话 框 | 
参考 坐标 系 V 
安全 设置 和 





图 3-60 “MCS 铣削 ”对 话 框 


单 击 “ 坐 标 系 对 话 框 ” 按 钮 点 ， 系 统 璋 出 “坐标 系 ” 对 话 框 ， 如 图 3-61 所 示 设 置 ; 两 次 
单 击 “ 确 定 ” 按 钮 ， 完 成 加 工 坐 标 系 原 点 的 指定 ， 结 果 如 图 3-62 所 示 。 





从 坐标 系 DX 
尖 型 人 
te 动态 ~ 
参考 坐标 系 
参考 ~ 
操控 器 人 
W 指定 方位 vt kee 





图 3-61 “坐标 系 ” 对 话 框 


3.2.7 ”指定 部 件 、 毛 坯 几何 体 





图 3-62 MCS 与 WCS 原点 重合 


如 图 3-63 所 示 ， 在 “工序 导航 器 -几何 ”对 话 框 中 双击 - 散 WORKPIECE ， 系 统 弹 出 “工件 ” 
对 话 框 ， 如 图 3-64 所 示 ; 单 击 “指定 毛坯 ”按钮 名 ,选择 毛坯 , 单 击 “确定 ”按钮 ; 单 击 “ 指 
定 部 件 ” 按 钮 甸 ， 按 “Ctrl+ShifttB” 键 显示 部 件 ， 选 择 部 件 ; 两 次 单 击 “ 确 定 ” 按 钮 ， 完 成 


部 件 、 毛 坯 几 何 体 的 指定 。 


工友 导航 厂 - 几何 


名 称 
GEOQOMETRY 





图 3-63 “工序 导航 器 -几何 ”对 话 框 





人 If xX 
几何 体 和 
指定 部 件 时 | 
指定 检查 时 疆 择 或 编辑 毛坯 几何 体 
偏 置 入 

| 部 件 偏 轩 日 


图 3-64 “工件 ”对 话 框 


61 


UG NX 12.0 
数控 加 工 典型 实例 教程 第 2 版 


3.2.8 创建 刀具 


工序 导航 器 切换 到 机 床 视图 ， 单 去 外 按钮， 系统 弹出 “创建 刀具 ”对 话 框 ， 如 图 3-65 
所 示 设 置 ; 单 击 “确定 ”按钮 ， 系 统 弹 出 “ 铣 刀 -5 参数 ”对 话 框 ， 如 图 3-66 所 示 设 置 刀具 
参数 ; 单 击 “ 确 定 ” 按 钮 ， 完 成 平底 刀 D12R0 的 创建 。 


工具 ， 刀 柄 卖 持 器 更 究 








好 创建 刀具 x 尺 寺 
sy 型 人 Se 
a [R1) 下 半径 0.Db000i 
库 和 [B] 锥 角 D. Doooll | 
从 库 中 调用 刀具 "9 后 ) 湛 角 D. D000 
[FL) 刀刃 长 度 50. O000! 
刀具 子 类 型 入 刀刃 
8 Be 一 
位 置 人 材料 : HSS /1Y 
刀具 GENERIC MACHINE ~ 
编号 A 
名 称 入 
刀具 号 
D12R0 
补偿 寄存 器 
应 用 | 取消 刀具 补偿 再 存 器 
图 3-65 “创建 刀具 ”对 话 框 1 图 3-66 “ 铣 刀 -5 参数 ”对 话 框 ] 


工序 导航 器 切换 到 机 床 视图 ， 单 击 Bf 按钮 系统 弹出 “创建 刀具 ”对 话 框 ， 如 图 3-67 
所 示 设 置 ; 单 击 “ 确 定 ” 按 钮 ， 系 统 弹出 “ 久 刀 -5 参数 ”对 话 框 ， 如 图 3-68 所 示 设 置 刀具 
参数 ; 单 击 “确定 ”按钮 ， 完 成 平底 刀 D8R0 的 创建 。 

单 击 B 按钮 ， 系统 弹出 “创建 刀具 ”对 话 框 ， 如 图 3-69 所 示 设 置 ; 单 去 “确定 ”按钮 
系统 璋 出 “ 铣 刀 -3 参数 ”对 话 框 ， 如 图 3-70 所 示 设 置 刀具 参数 ; 单 击 “确定 ”按钮 ， 完 成 
球 刀 D6R3 的 创建 。 

单 击 多 按钮 系统 弹出 “创建 刀具 ”对 话 框 ， 如 图 3-71 所 示 设 置 ; 单 击 “确定 ”按钮 ， 
系统 璋 出 “ 铣 刀 -3 参数 ”对 话 框 ， 如 图 3-72 所 示 设 置 刀 有 具 参 数 ; 单 击 “确定 ”按钮 ， 完 成 
球 刀 D4R2 的 创建 。 
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类 型 人 
- 
库 人 
从 库 中 调用 刀具 mo 
从 库 中 调用 设备 
刀具 子 类 型 网 






OEY 
-Ep 











位 轩 由 
刀具 | GENERIC MACHINE v 

名 称 人 
D8RO | 








Ea an | ss 


图 3-67 “创建 刀具 ”对 话 框 2 





好 创建 刀具 xX 


» 


尖 型 


/于 > 
A 





轩 尹 易 直 出 
< 





A 
媳 具 GENERIC MACHINE ™ 
A 





图 3-69 “创建 刀具 ”对 话 框 3 


p> 





工具 | 刀 柄 地 持 器 ， 更 多 
图 例 人 





Ri Dr FF D 下 |*-R1 


























尺寸 人 
本 
(D) 直径 ES ) 
(RD) 下 半径 0. 0000， 
(B) 锥 角 0. O000! | 
(A) 尖 角 0. 0000 
(D 长度 | 75. 0000! 
(FD 刀 妨 长 度 50. 0000 
刀刃 2 
摘 述 人 
| 
材料 : HSS 加 
编号 
刀具 号 
补偿 寄存 器 
刀具 补 信 寄存 器 
NA 


图 3-68 “ 铣 刀 -3 参数 ”对 话 框 2 


工具 刀 柄 ”” 卖 持 匡 。 更 全 
图 例 人 


尺寸 
(D) 直径 
(R11) 下 半径 
(B) 锥 角 
(A) 实 角 























人 A 
1 

第 3 章 5 

9 po > 


{D) 长 度 


75. OOOD! 








(FD) 刀刃 长 度 


50. O000! 








刀刃 





2 








编号 


| 





刀具 号 | 








补偿 过 让 器 





刀具 补 偿 调 存 器 | 





图 3-70 “ 铣 刀 -3 参数 ”对 话 框 3 
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父 创建 刀 县 Xx 
类 型 和 
- 
库 人 
从 库 中 调用 刀具 Pp 
从 库 中 调用 设备 的 (RD 下 半径 2. 0000y 
(B) 锥 角 __0. 0000! 
刀 县 子 类 型 入 (A) 估 角 0. 0000I 
CE (D 长 度 75. 0000， 
时 /D (FU 刀刃 长 度 50. 00001 
多 十 岂 oe 
术 人 
位 置 和信 和 
刀具 GENERIC_MACHINE v | 
| 材料 : HSS 2 
名 称 编号 
D4R2 | AS 
补偿 言 存 器 | 
应 用 | 取消 | 刀具 补偿 调 存 器 








图 3-71 “创建 刀具 ”对 话 框 4 


3.2.9 创建 型 腔 铣 粗 加 工 工序 


单 击 及 按钮 ， 系 统 弹出 


图 3-72 “ 铣 刀 -S 参数 ”对 话 框 4 








“创建 工序 ”对 话 框 ， 选 择 基本 型 腔 铣工 序 子 类 型 ， 如 图 3-73 


所 示 设 置 参 数 ; 单 击 “确定 ”按钮 ， 系 统 弹 出 “型 腔 铣 ” 对 话 框 ， 如 图 3-74 所 示 。 








wy 


4 个 国 











WORKPIECE 至 











MILL_ ROUGH MM 














Ea 











应 用 | 取消 








图 3-73 “创建 工序 ”对 话 框 
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几何 体 


从 型 腔 铣 - [CAVITY_MILU] 炙 





几何 体 | WORKPIECE 


bm 





指定 部 件 
指定 毛 未 
指定 检查 
指定 切 前 区 域 
指定 修 英 边 寞 
工具 


刀 轴 
刀 轨 设置 





























方法 








切削 模式 

步 距 

平面 直径 百分比 
公共 每 刀 切 前 深度 
最 大 距 高 

切削 层 

切削 参数 
非 切 测 移 动 


















































图 3-74 “型 腔 铣 ”对 话 框 
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单 击 “ 切 削 层 ”按钮 午 ， 系 统 弹 出 “切削 层 ” 对 话 框 ， 如 图 3-75 所 示 设置 ， 单 击 “ 确 定 ” 


按钮 ， 关 闭 “ 切 前 层 ” 对 话 框 。 


单 击 “ 切 前 参数 ”按钮 男 ， 系 统 弹 出 “切削 参数 ”对 话 框 ， 如 图 3-76 所 示 设置 余 量 参数 ; 
单 击 “连接 ”选项 卡 ， 如 图 3-77 所 示 设置 ; 单 击 “ 确 定 ” 按 钮 ， 返 回 “型 腔 铣 ” 对 话 框 。 
单 击 “ 非 切削 移动 ”按钮 回 ， 系 统 弹出 “ 非 切 前 移动 ”对 话 框 ， 如 图 3-78 所 示 设置 ; 单 





击 “ 确 定 ” 按 钮 ， 完 成 非 切 前 和 移动 的 设置 。 

































































































































































































范围 和 
切削 层 十 
公共 每 刀 切 削 深 度 恒定 
最 大 距 高 | 1.0000llmm ~ 
范围 1 的 顶部 人 
选择 对 急 (0) 中 从 切削 参数 X 
ZC 司 
0. 0000i EE 国 
范围 定义 和 策略 操 角 
YY 选择 对 象 () 十 余 量 和 
范围 深度 1. 0000 画 侠 量 与 侧面 祭 量 一 致 
测量 开始 位 置 | ~ wa 
每 刀 切 削 深 度 人 1.0000| 所 还 余生 0. 0000! 
wm 检查 祭 量 0. O000! 
修 苋 余 县 0. 0000 
每 刀 切 前 深度 ”|】X 公差 
1.000000 内 公差 0. 0300 
外 公差 0. 0300， 
el MH my 国 
在 上 一 个 范围 之 下 切削 Vv 
图 3-75 “切削 层 ” 对 话 框 图 3-76 余 量 设置 
从 切削 参数 x 
第 咯 作 量 损 角 一 
空间 范围 更 多 = 
从 非 切 削 移 动 X 
切削 顺序 A 
RR ee 起 点 / 钻 点 转移 /快速 。 避 上 《更 多 
-i 
人 三 
gs 封闭 区 域 
跟随 检查 几何 体 i 
短 距 高 移动 时 的 进 给 
最 大 移 刀 距 高 150. 0000! % 刀具 ~ 
高 度 
开放 六路 高 度 起 点 前 一 层 ~ 
开放 刀 路 最 大 帘 度 | 无 到 
景 小 安全 距 高 0. 0000| mm > 
景 小 斜坡 长 度 。 “| 70. 0000||% 刀具 ~| 红 
取消 如 果 进 刀 不 适合 | 播 - 
图 3-77 “连接 ”选项 卡 图 3-78 “ 非 切 前 移动 ”对 话 框 
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单 击 “ 进 给 率 和 速度 ”按钮 先 ， 系统 弹出 “ 进 给 率 和 速度 ”对 话 框 ,如 图 3-79 所 示 设 置 ， 


单 击 “ 确 定 ” 按 钮 ， 完 成 进 给 率 和 人 速度 的 设置 。 
单 击 “型 腔 铣 ” 对 话 框 中 的 “生成 ”按钮 且 ， 系 统 生成 刀具 轨迹 ， 如 图 3-80 所 示 。 


自动 讽 置 入 
设置 加 工 数据 多 
表面 速度 (smm) | 45. 0000! | 
每 齿 进 给 县 U3353: 

















更 多 











EN 
图 3-79 “ 进 给 率 和 速度 ”对 话 框 图 3-80 ”生成 刀具 轨迹 


单 击 “确认 ”按钮 入， 系统 弹出 图 3-81 所 示 “ 刀 轨 可 视 化 ”对 话 框 ， 选 择 30 续 ， 单 击 
“播放 ”按钮 ，, 仿真 结束 后 单 击 “ 刀 轨 可 视 化 ”对 话 框 的 入 按钮， 如 图 3-82 所 示 ， 然 后 
单 击 各 加 工 面 ， 测 量 其 加 工 余 量 ， 发 现存 在 较 大 的 残 料 ， 需 要 二 次 开 粗 或 半 精 加 工 ， 最 后 三 
次 单 击 “ 确 定 ” 按 钮 ， 完 成 型 腔 铣 粗 加 工 工 序 的 创建 。 


你 刀 轨 可 视 化 x 










































一 一 一 一 “| 加 | 
『 SS a | 

1 生生 存在 较 大 的 残 村 ， 需 要 
1 本 半 精 加 工 或 二 次 开 粗 
3 72 
进 给 率 0.000000 ;最 小 距 高 : 0.9886 | ) 

于 但 (Gas) 动态 

刀具 显示 刀具 > 

刀 轨 守 -| 

云 动 数 10 

IPW 分 辩 率 中 等 了 

[| | 

图 3-81 “ 刀 轨 可 视 化 ”对 话 框 图 3-82 仿真 结果 分 析 


3.2.10 ”创建 剩余 铣 二 次 粗 加 工 工 序 
单 击 及 按钮 ， 系 统 弹出 “创建 工序 ”对 话 框 ， 选择 剩 余 铣 工序 子 类 型 团 ， 如 图 3-83 所 
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示 设 置 参数 ; 单 击 “确定 ”按钮 ， 系 统 弹 出 “剩余 铣 ” 对 话 框 ， 如 图 3-84 所 示 。 


好 剩余 铣 - [REST_MILLING] 





几何 己 
几何 体 WORKPIECE ™ 地 
指定 部 性 
指定 毛坯 
指定 切削 区 域 
指定 修 英 边 界 
工具 

刀 轴 
险 力 改 归 兴业 刀 轨 设置 
qu RIN ly 方法 MILLROUGH ~| 府 
有 人 国 切削 模式 乓 E 申 随 部 件 
步 距 

平面 直径 百 芳 比 
公共 每 中 切削 深度 
时 六 中 高 | | rm 





PROGRAM 


WORKPIECE 





MILL ROUGH 切削 层 
切削 参 凑 


非 切 前 称 动 + 





应 用 || 取消 进 给 紊 各 度 


图 3-83 “创建 工序 ”对 话 框 图 3-84 “剩余 铣 ” 对 话 框 


单 击 “ 切 拘 层 ”按钮 主 ， 系 统 弹 出 “切削 层 ” 对 话 框 ， 如 图 3-85 所 示 ， 单 击 “ 确 定 ” 按 
钮 ， De 
所 直人 站， 蕴 去 “ 归 ” 计 项 下 ， 太 因 3-8 成 少 下 刀 ， 单 二 “ 间 芝 国 | 
选项 卡 ， 如 图 3-88 所 示 设 置 以 避免 空 刀 ; 单 击 “ 确 定 ” 按 钮 ， 返回 “型 腔 儿 ”对话 框 。 

单 击 “ 非 切削 移动 ”按钮 器 ， 系 统 弹 出 “ 非 切 前 移动 ”对 话 框 ， 如 图 3-89 所 示 设 置 ， 单 
击 “ 确 定 ” 按 钮 ， 完 成 非 切 前 移 动 的 设置 。 

单 击 “ 进 给 率 和 速度 ”按钮 锡 ， 系统 弹 出 “ 进 给 率 和 速度 ”对 话 框 ， 如 图 3-90 所 示 设 置 ， 
单 击 “确定 ”按钮 ， 完 成 进 给 率 和 速度 的 设置 。 

单 击 “ 剩 余 铣 ”对 话 框 中 的 “生成 ”按钮 乒 ， 系 统 生 成 刀 有 具 轨 迹 ， 如 图 3-91 所 示 。 

单 击 “确认 ”按钮 和 名， 系统 弹出 “ 刀 轨 可 视 化 ”对 话 框 ， 选 择 30 续 ， 单 击 “ 播 放 ” 
按钮 由， 仿真 结束 后 单 击 “ 刀 轨 可 视 化 ”对 话 框 的 析 按钮 ， 如 图 3-92 所 示 ， 然 后 单 击 
各 加 工 面 ， 测 量 其 加 工 余 量 ， 发 现 残 料 已 减少 ， 最 后 三 次 单 击 “ 确 定 ” 按 钮 ， 完 成 剩余 铣 
二 次 粗 加 工 工序 的 创建 。 
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攻 
如 果 平 底 刀 二 次 开 粗 效果 不 理想 可 以 选择 球 刀 二 次 开 粗 或 半 精 加 工 。 





闪 切削 层 
范围 
范围 类型 
切削 层 
公共 每 刀 切 前 深度 
最 大 距 高 





范围 1 的 顶部 人 
从 切削 参数 


EE ed 


xX 


选择 对 多 (0) 
zc 


ee : : 
记 围 定 守 全 量 








sP 选择 对 银 (1) 利 余 县 与 侧面 余 县 一 至 


范围 深度 . OOOO 部 件 侧面 余 县 0.2000j 闻 | | 





























每 由 切削 深度 D0. 5000 pi 0. O000) 
麻 加 新 集 攻 0. 0000 
列表 A 公差 








== = -一 pf 
范围 。 范围 深度 内 公差 


1 1000000 0500 外 公差 


2 31.000000 











图 3-85 “切削 层 ” 对 话 框 图 3-86 余 量 设置 





19 切削 参数 





























空间 范围 页 安 

声 前 鸯 序 内 

区 天 淹 序 

优化 A 

上 人 最 小 除 料 县 0. 0000 

y | 1 

短 距 高 称 动 时 的 进 给 

最 大 称 刀 距 高 I 碰撞 检查 和 

开 帮 站 路 z 人 小 于 景 小 值 时 抑制 刀 轨 

开放 刀 路 Cy 拓 变换 切削 方向 。 ~») 小 区 域 避让 入 
小 封闭 区 域 | 切 测 >| 

图 3-87 “连接 ”选项 卡 图 3-88 “空间 范围 ”选项 卡 
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好 进 给 率 和 速度 ~ 
目 动 肥 年 人 
表面 速度 (smm) 
每 内 浊 给 县 
政客 V 





如 非 切 削 称 动 


起 启 / 钻 点 转移 /快速 萌 让 更 移 











封闭 区 域 人 
直径 

冬 壤 角度 听 3.0000 

二 


单位 


最 小 安全 距 高 在 生成 时 优化 进 给 这 


最 小 侍 坡 长 度 
如 果 进 刀 不 适合 播 前 .| 


图 3-89 “ 非 切 前 移动 ”对 话 框 图 3-90 “ 进 给 府 和 速度 ”对 话 框 


高 度 起 点 前 一 层 





图 3-91 生成 刀具 轨迹 图 3-92 仿真 结果 分 析 


3.2.11 创建 平面 精 加 工 工序 


单 击 旷 按 钮 ， 系统 价 出 “创建 工序 ”对 话 框 ， 选 择 底 壁 铣工 序 子 类 型 轩 ， 如 图 3-93 所 
示 设 置 参 数 ， 单 击 “ 确 定 ” 按 钮 ， 系 统 弹 出 “ 底 壁 铣 ” 对 话 框 ， 如 图 3-94 所 示 。 

单 击 “ 指 定 切 削 区 底面 ”按钮 备 ， 系统 弹 出 “ 切 前 区 域 ” 对 话 框 ， 如 图 3-95 所 示 选 择 切 
削 区 底面 ， 单 击 “ 确 定 ” 按 钮 ， 完 成 切削 区 底面 的 指定 ， 返 回 “ 底 壁 铣 ” 对 话 框 。 


图 3-96 所 示 设 置 ; 单 击 “连接 ”选项 卡 ， 如 图 3-97 所 示 设 置 可 避免 空 刀 ; 单 击 “确定 ” 


按钮 ， 完 成 切削 参数 的 设置 。 
单 击 “ 非 切削 移动 ”按钮 名 ， 系 统 弹 出 “ 非 切削 移动 ”对 话 框 ， 如 图 3-98 所 示 设 置 ， 单 
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击 “ 确 定 ” 按 钮 ， 完 成 非 切 衣 移 动 的 设置 。 
谷底 壁 犹 - [FLOOR WALU] X 
max [waaas | 国 | 现 名 
指定 部 件 








切削 区 域 空间 范围 
切削 模式 
了 步 距 


程序 PROGRAM 下 最 六 距离 
:D8R0 ( 铣 刀 -5 参数 ) | 府 画 毛坯 厚 度 




















几何 体 WORKPIECE v 每 中 切 剖 深度 
方法 MILL FINISH - Z 向 深度 停 置 


名 称 琴 切 前 参数 


非 切 前 称 动 


Em ee 
































图 3-93 “创建 工序 ”对 话 框 图 3-94 “ 底 壁 铣 ” 对 话 框 


从 切削 参数 


连接 空间 范围 更 多 和 


4 





条 量 人 
壁 祭 县 D. O000! 
最 浴 底 夯 祭 县 0. O000! 
毛 坏 帮 县 D. O000! 
检 音 余 县 0. O000! 






































公差 
内 公差 
外 公差 




















图 3-95 指定 切削 区 底面 
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10 切削 参数 X 





































































































策略 余 量 损 鱼 一 
空间 范围 更 多 
切削 顺序 人 
区 域 排序 | 优化 a 
三 好 非 切 削 移 动 Xx 
跨 空 区 域 起 点 / 钻 点 转移 /快速 ”和 壮 让 更 多 
运动 关于 授 刀 并 
封闭 区 域 
笠 坡 角度 
高 度 3.0000lmm 
高 度 起 点 前 一 层 
站 最 大 宽度 村 > 
一 最 小 安全 距 高 0 
最 小 斜坡 长 度 70. 0000|[% 刀 具 | 厅 
图 3-97 “连接 ”选项 卡 图 3-98 “ 非 切 削 移动 ”对 话 杠 





单 击 “ 进 给 座 和 速度 ”按钮 先 ， 系统 弹出 “ 进 给 率 和 速度 ”对 话 框 ,如 图 3-99 所 示 设 置 ， 
单 击 “确定 ”按钮 ， 完 成 进 给 率 和 速度 的 设置 。 
单 击 “ 底 壁 铣 ” 对 话 框 中 的 “生成 ”按钮 有 ， 系 统 生成 刀具 轨迹 ， 如 图 3-100 所 示 。 





从 进 给 率 和 速度 





进 给 率 入 
切 前 (soo. 0000| mpm ™ 息 
快 诗 VY 
更 多 v 
单位 Vv 
在 生成 时 优化 进 给 率 





Ew 


图 3-99 “ 进 给 卒 和 速度 ”对 话 框 图 3-100 ”生成 刀具 轨迹 





单 击 “ 确 认 ” 按 钮 多， 系统 弹出 “ 刀 轨 可 视 化 ”对 话 框 ， 选择 30 纺 ， 单 击 “ 播 放 ” 按 钮 
，, 仿真 完成 后 单 击 “ 刀 轨 可 视 化 ”对 话 框 的 $$ 按钮 ， 然 后 单 击 加 工 面 ,测量 其 加 工 余 量 ， 
如 图 3-101 所 示 ， 最 后 三 次 单 击 “确定 ”按钮 ， 完 成 平面 精 加 工 工序 的 创建 。 
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最 小 距 高 : 0.0000 





图 3-101 仿真 分 析 


3.2.12 ”创建 曲面 精 加 工 工 序 


单 本 按钮 , 系统 弹出 “创建 工序 ”对 话 框 , 选择 固定 轮廓 铣工 序 子 类 型 苹 , 如 图 3-102 
所 示 设 置 参 数 ; 单 击 “确定 ”按钮 ， 系 统 弹 出 “固定 轮廓 铣 ” 对 话 框 ， 如 图 3-103 所 示 设 置 。 





好 固定 轮廓 铣 - [FIXED_ CONTOUR 1] 


次 bl 建 T 序 XI 
净 创建 工序 网 
尖 型 人 OUR 六 一 一 
] 几何 体 weRKPIEGE “| 亨 |: 饭 
et 站 指定 部 件 
指定 检查 


号 踊 山王 电台 
CD 埠 蚂 名 业 指定 切削 区 域 





qu 驱动 方法 和 
fy 方法 边界 -| 
位 置 A 投影 矢量 Vv 
程序 | PROGRAM | 工具 Vv l 
刀 县 D6R3 ( 针 思 -5 参 坟 站 ] 轴 人 
几何 体 WORKPIECE ” 四 轨 设 置 大 
方法 MILL_FINISH ™ 方法 MILL FINISH ”| /oy 
E | es | 证 | 
名 称 A 切削 闫 次 
(FIXED CONTOUR [| 
z 提 切 前 徐 动 区 
| se || as 进 给 率 和 速度 入 
图 3-102 “创建 工序 ”对 话 框 图 3-103 “国定 轮 廊 铣 ” 对 话 杠 


单 击 “ 指 定 切 削 区 域 ” 按 钮 急 ， 系 统 弹 出 “切削 区 域 ” 对 话 框 ， 将 部 件 视角 调整 为 俯视 
图 ， 窗 选 切 前 区 域 ， 如 图 3-104 所 示 ; 单 击 “切削 区 域 ” 对 话 框 的 “确定 ”按钮 ， 完 成 切削 
区 域 指 定 ， 调 整 部 件 视 角 ， 结 果 如 图 3-105 所 示 。 

如 图 3-106 所 示 ,“ 驱 动 方法 ”的 “方法 ”选择 “区 域 铣 前 ”， 系 统 弹 出 “驱动 方法 ”对 
话 框 ， 单 击 “ 确 定 ” 按 钮 ， 系 统 弹 出 “区 域 铣 衣 驱动 方法 ”对 话 框 ， 如 图 3-107 所 示 设 置 ， 
单 击 “确定 ”按钮 返回 “固定 轮 廊 铣 ” 对 话 框 。 
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图 3-104 窗 选 切 前 区 域 图 3-105 指定 切削 区 域 
妇 区 域 铣削 驱动 方法 
陡峭 空间 范围 人 


回 | 为 平 的 区 域 创建 单独 的 区 域 














重 委 区 域 
从 固定 轮廓 铣 - [FIXED_ CONTOUR] 
Us oN “号 非 陡峭 切削 
几何 体 WORKPIECE vi 代 

一 部 | 非 陡 展 切削 模式 
十 有 4 刀 路 方向 
指定 检查 Ji 切削 方向 
指定 切 汕 区域 电 己 步 距 

平面 直径 百分比 
驱动 方法 入 
图 3-106 “驱动 方法 选择 区 域 铣 削 图 3-107 “区 域 铣 裔 驱动 方法 ”对 话 框 


图 3-108 所 示 设 置 ; 单 击 “策略 ”选项 卡 ， 如 图 3-109 所 示 设 置 ; 单 击 “确定 ”按钮 ， 完 
成 切削 参数 的 设置 。 

单 击 “ 非 切 前 移动 ”按钮 吕 ， 系 统 弹 出 “ 非 切 漳 移 动 ” 对 话 框 ， 如 图 3-110 所 示 设 置 ， 
单 击 “ 确 定 ” 按 钮 ， 完 成 非 切削 移动 的 设置 。 

单 击 “ 进 给 率 和 速度 ”按钮 包 ， 系 统 弹 出 “ 进 给 率 和 速度 ”对 话 框 ， 如 图 3-111 所 示 设 
置 ， 单 击 “ 确 定 ” 按 钮 ， 完 成 进 给 率 和 速度 的 设置 。 

单 击 “ 国 定 轮 廉 犹 ” 对 话 框 中 的 “生成 ”按钮 有 所 ， 系 统 生成 刀具 轨迹 ， 如 图 3-112 所 示 。 

单 击 “ 确 认 ” 按 钮 售 ， 系 统 弹 出 “ 刀 轨 可 视 化 ”对 话 框 ， 选 择 30 续 ， 单 击 “ 播 放 ” 按 
钮 由， 仿真 完成 后 单 击 “ 刀 轨 可 视 化 ”对 话 框 的 Sf 按钮 ， 然 后 单 击 各 加 工 面 ， 如 图 3-113 
所 示 ,， 测 量 其 加 工 余 量 ,发 现 圆 角 部 位 存在 较 大 残 料 需 要 清 根 ， 最 后 三 次 单 击 “确定 ” 按 锂 ， 
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完成 曲面 精 加 工 工 序 的 创建 。 


19 切削 参数 


iu 


好 非 切 削 移动 





光 顺 避让 更 多 
有 | 进 ]。 | 罗 /人 

开放 区 域 和 
a 
国 牟 角度 
学 寺 角度 
sr 
国 昨 后 部 延伸 

| | 初始 


图 3-110 “ 非 切 削 移 动 ” 对 话 框 


峡 切削 参数 





切 前 方向 
切 前 方向 
尹 路 方向 





延伸 路 行 人 
在 吓 角 上 延 伟 
最 六 招 角 角 度 
在 边 上 证 伟 
甘 廊 切 十 伟 
在 边 上 谨 动 门 具 


图 3-109 “策略 ”选项 卡 


峡 进 给 率 和 速度 





目 动 如 诗 人 
设置 加 工 数 据 
表面 速度 {smm) 

0. 200DI| | 国 


每 内 进 给 星 
E 直 于 w 


主轴 速度 
以 | 主轴 速度 (rpm) 
更 窗 





v 
更 守 v 
单位 Vv 

在 生成 时 优化 进 给 率 


图 3-111 “ 进 给 奏 和 速度 ”对 话 框 





图 3-112 生成 刀具 轨迹 


3.2.13 创建 清 根 加 工 工序 







圆 角 处 有 残 料 ， 
需要 清 根 








图 3-113 仿真 结果 分 析 


单 击 驴 按钮 ， 系 统 弹 出 “创建 工序 ”对 话 框 ， 选 择 清 根 参考 刀具 工序 子 类 型 辆 ， 
如 图 3-114 所 示 设 置 参数 ; 单 击 “确定 ”按钮 ， 系 统 弹出 “ 清 根 参考 刀具 ”对 话 框 ， 如 


图 3-115 所 示 设 置 。 


从 创建 工序 x 








类 型 人 
工序 子 尖 型 人 
医 此 晶 旦 昌 电 

WA 臣民 二 刍 





巡抚 





ww 
刍 们 国 





程序 PROGRAM 














几何 体 WORKPIECE 














方法 MILL_FINISH 





名 称 人 





LEE 


Es se | wx | 
图 3-114 “创建 工序 ”对 话 框 


单 击 “驱动 方法 ”编辑 按钮 














2 








儿 {9 体 
几何 体 
指定 部 件 
指定 检 音 
指定 切削 区 域 
指定 眉 贡 边界 
切削 区 域 


驱动 方法 


切 创 参 趣 
非 切 衣物 动 


进 给 这 和 速度 


图 3-115 


置 ， 单 击 “确定 ”按钮 ， 返 回 “ 清 根 参 考 刀 具 ” 对 话 框 。 
单 击 “ 切 前 参数 ”按钮 二 ， 系 统 弹 出 “切削 参数 ”对 话 框 ， 单 击 “ 余 量 ” 选 项 卡 ， 如 

















0 清 根 参考 刀 且 - [FLOWCUT REF TOOU] 





MILL FINISH 。 || 证- fy 
[| 


一 二 


4 + 
We 


“ 清 根 和 参考 刀具 ”对 话 框 





， 系 统 弹 出 “ 清 根 驱动 方法 ”对 话 框 ， 如 图 3-116 所 示 设 
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图 3-117 所 示 设 置 ， 单 击 “ 确 定 ”按钮 ， 完 成 切削 参数 的 设置 。 































































































































众 清 根 驱动 方法 x 

驱动 几何 体 人 

最 大 四 度 179. 0000! 

最 小 切削 长 度 50. 0000l|| % 刀具 ~| 

合并 距离 _50. 0000! 咱 % JJ 具 ~ 

驱动 设置 

i re -| oe x 
陡 频 空间 范围 Ww 一 一 

安全 设置 全 | 引出 
陡 堪 豆角 度 .65. 0000! 
策略 多 刀 路 
非 陡峭 切削 
人 

非 陡 丧 切削 模式 如 往复 ~ 余 量 

切削 方向 混合 | 部 件 佘 县 全 

步 路 CC 5. 0000]S 刀具 ~ | 式 | 检查 余 县 

顺序 司 由 外 向 内 交 营 ~ | 边 寞 佘 县 

陡 诺 切削 Ke as 

陡 措 切削 模式 樟 单 向 横 切 ~ 下 人 各 

切削 方向 顺 钳 可 

参考 曲面 精 加 , 外 公差 
工 所 使 用 站 具 ,此 才 

步 距 

参考 刀 县 人 

参考 刀具 | 到 呈 史 

i 

图 3-116 “ 清 根 驱动 方法 ”对 话 框 图 3-117 余 量 设置 


单 击 “ 非 切 漳 移 动 ” 按 钮 吕 ， 系 统 弹出 “ 非 切 淹 移 动 ”对 话 框 ， 如 图 3-118 所 示 ， 单 击 
“确定 ”按钮 ,返回 “ 清 根 参考 刀具 ”对 话 框 。 

单 击 “ 进 给 率 和 速度 ”按钮 生 ， 系 统 弹 出 “ 进 给 率 和 速度 ”对 话 框 ， 如 图 3-119 所 示 设 
置 ， 单 击 “ 确 定 ” 按 钮 ， 完 成 进 给 率 和 速度 的 设置 。 
































自动 设置 ^ 
设置 加 工 数据 Bs 
表面 速度 (smm) 22. 0000!| | 
每 具 进 给 量 丁 5 有 王 机 
更 多 v 
mj ol 人 
从 非 切削 移动 
辐 主轴 请 度 (rpm) [800. oo00l 
光 顺 避让 更 多 更 多 v 


We. ee I 人 
开放 区 域 人 切削 400. 0000| mmdm ~ | 
二 对 wY Vv 

















更 多 
根据 部 件 / 窒 音 wv i 
急 始 V 回 在 生成 时 优化 进 给 率 | 
图 3-118 “ 非 切 前 移动 ”对 话 框 图 3-119 “ 进 给 率 和 速度 ”对 话 框 
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单 击 “ 清 根 参考 刀具 ”对 话 框 中 的 “生成 ”按钮 有， 系统 生成 刀具 轨迹 ， 如 图 3-120 所 示 。 


单 击 “确认 ”按钮 各， 
钮 》， 


系统 弹出 “ 刀 轨 可 视 化 ”对 话 框 ， 选 择 30 续 ， 单 击 “ 播 放 ” 按 
仿真 完成 后 单 击 “ 刀 轨 可 视 化 ”对 话 框 的 析 按钮 ， 


然后 单 击 加 工 面 ， 如 图 3-121 所 


示 ， 测 量 其 加 工 余 量 ， 最 后 三 次 单 击 “确定 ”按钮 ， 完 成 清 根 加 工 工序 的 创建 。 





图 3-120 生成 刀具 轨迹 


3.2.14 ”后 处 理 


ee PROGRAM 
单 击 肖 之 按钮 ， 系统 弹出 “后 a A 
制 的 专用 后 处 理 ， 后 处 理 结 果 如 图 3-122 所 示 。 


3.2.15 ”练习 与 思考 

.请 完成 附 市 光盘 中 exe3_1.prt 部 件 的 粗 、 精 
Sm 

提示 :可 采用 型 腔 铣 粗 加 工 ， 底 壁 铣 精 加 工 平 


面 ， 深 度 轮 慷 纤 精 加 工 曲 面 
说 明 : “ 底 壁 铣 ”对 应 之 前 版 本 的 “ 面 纤 前 区 
0 去 果 文 件 有 “ 面 铣 斋 区 域 ” 工 序 。 
请 完成 附 市 光盘 中 exe3_2.prt 部 件 的 粗 、 精 
i 
提示 : 可 采用 型 腔 铣 粗 加 工 ， 底 壁 铣 精 加 工 平 
面 ， 固 定 轮 廊 铣 精 加 工 曲面 ， 清 根 参 考 刀具 加 工 辆 
角 残 料 


ZC 最 小 距 高 : 0.0614 





图 3-121 仿真 结果 分 析 








信息 到 囊 创 建 者 Adrministrator 

日 袁 10-Feb-2018 14:40:30 
当前 工作 部 忻 E:WWG NX12 堵 控 加 工 典 
车 点 名 deep-1801030006 

% 

0881 


G48 G1 G49 GSE8 G9¢8 

34 0 昌 J， 入 ， 

(TOOL: D12R8 D12.88 Re.88) 
6 = 112288 MG 
643 Z1B. 

Pr 

G1 二 = “是 FBOS. MO 

其 -号 种 . 症 

Ye. 3 

G2 -YB IL.6 J8.8 
G1 其 守旧。 

G2 MNS.G 站 6 .5 IT. J=.6 
G1 Y-69.,s 

G2 XO,. Y-78.1 I-.6 J8.8 
G1 X=58, 

G2 其 =5 和 .Y=69.5 I8.8 J.6 


图 3-122 后 处 理 得 到 的 数控 加 工程 序 


YR 





点 位 加 工 


4.1 实例 1: 法 兰 盘 孔 的 加 工 


点 位 加 工 是 数控 加 工 中 常见 的 操作 ， 主 要 包括 钻 孔 、 扩 孔 、 锐 孔 、 攻 螺纹 、 饱 孔 、 炙 孔 
等 操作 。 点 位 加 工 主 要 指 刀 有 具 运动 由 3 部 分 组 成 的 加 工 操作 ， 首 先 刀 有 具 快速 定位 到 加 工 位 置 
上 ， 然 后 切入 工件 ， 最 后 完成 切削 后 退回 。 

在 机 械 加 工 中 ， 不 同 的 工件 孔 结 构 和 技术 要 求 ， 可 采用 不 同 的 加 工 方法 ， 这 些 方法 归纳 
起 来 分 为 两 类 : 一 类 是 对 实体 工件 进行 孔 加 工 ， 即 从 实体 上 加 工 出 孔 ; 另 一 类 是 对 已 有 的 孔 
进行 半 精 加 工 和 精 加 工 。 

本 实例 加 工 工序 ( 步 ) 如 下 : 

1 ) 定 心 钻 。 

2 ) 钻 4x bp6mm 通 孔 。 

3 ) 钻 612mm 通 孔 。 

4 ) 铭 沉 孔 。 


WG 


4.1.1 打开 源 文件 


打开 源 文件 exa4_1.prt， 结 果 如 图 4-1 所 示 。 
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4.1.2 ”部 件 分 析 

利用 “分 析 ” 一 “测量 距离 ”命令 可 以 测量 模型 圆 盘 直径 为 66mm、 高 为 10mm， 圆 台 直 
径 为 30mm、 高 为 10mm， 中 心 为 直径 为 1 2mm 的 通 孔 ， 四 周 为 4 个 直径 为 6mm 的 通 孔 和 4 
个 深 3mm、 直 径 为 12mm 的 沉 头 孔 ， 如 图 4-2 所 示 。 





人 
直径 6mm 通 孔 沉 孔 直径 


这 3mm 


圆 盘 直 径 66mm、 


高 10mm 














12mm、 






i 


人 台 直 径 30mm、 
高 10mm 













图 4-2 ”法 兰 盘 尺寸 分 析 


4.1.3 绘制 毛坯 


毛坯 可 以 先 在 普通 车 床 或 数控 车 床上 加 工 好 ， 然 后 在 数控 铣床 上 进行 孔 的 加 工 。 
选择 “应 用 模块 ”一 “ 建 模 "”， 进 入 建 模 模块 。 


若 WCS (工作 坐标 系 ) 没有 显示 ， 选 择 “菜单 ”一 “格式 ”一 “WCS” 一 “显示 ”命令 显示 
WCS， 选 择 “菜单 ”一 “格式 ”一 “WCS” 一 “原点 ”命令 将 WCS 原点 指定 为 部 件 底面 中 心 。 
选择 “菜单 ” 罗 “ 播 入 ” ce “设计 特征 ” 四 “圆柱 ”， 系统 弹出 “圆柱 ” 对 话 框 ， 如 
图 4-3 所 示 设 置 ; 单 击 “ 确 定 ” 按 钮 完成 圆 盘 创 建 ,隐藏 部 件 几何 体 ,， 结果 如 图 4-4 所 示 。 
他 园 柱 DX 
兴 型 人 
i 局 办、 直径 和 高 度 v 
| 轴 ZC 轴 入 


Ka x P|- 
人 


1 尺寸 八 
直径 mm pe nn sa 
高 度 mm ” > A 2 J > J 
A 
布尔 和 | | 
Z 


bd 
[ 合 ] 二 取消 


图 4-3 “圆柱 ”对 话 框 ] 图 4-4 创建 圆 盘 
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选择 “菜单 ” ey “村 入 ” ee “设计 特征 ” 加 “圆柱 ”， 系统 弹出 “圆柱 ” 对 话 框 ， 4p 
图 4-5 所 示 设 置 单 击 “ 确 定 ” 按 钮 ， 完 成 圆 台 创建， 结果 如 图 4-6 所 示 。 


他 园 柱 be 
类 型 人 


3 二 圆 盘 上 表面 中 心 八 
Y 指定 矢量 XI. $l- 
mas) tO-: 
尺寸 入 Ee. 
直 咏 mm 
高 度 mm 
布尔 人 





硬 | 丁 | 十 | 





图 4-5 “圆柱 ”对 话 框 2 图 4-6 创建 圆 台 
单 南 节 全 并 按钮 ， 系 统 弹 出 “合并 ”对 话 框 ， 分 别 选择 圆 盘 和 圆 台 ; 单 击 “ 确 定 ” 按 钮 将 
两 个 实体 合并 成 一 个 实体 ， 并 半 透 明显 示 ， 结 果 如 图 4-7 所 示 。 
4.1.4 加 工 环境 配置 


选择 “应 用 模块 ”一 “加 工 ”， 进 入 加 工 模块 ， 系 统 弹 出 “加 工 环境 ”对 话 框 ， 如 图 4-8 
所 示 设 置 ; 单 击 “确定 ”按钮 ， 完 成 加 工 环 境 的 配置 。 





CAM 会 话 配 置 人 
cam_express 全 
cam_express_part_planner 

cam_general 三 
cam_library 





cam_natlve_rm_library 
cam_part_planner_library 
cam_part_planner_mrl 
cam_teamcenter_ library 

















浏览 配置 文件 沪 
要 创建 的 CAM 组 装 人 
mill_planar 国 


mill_contour 
mill_multi-axis 
mill_mult! blade 




















mill_rotary 
making 
ee 
turning - 
浏览 组 凌 部 件 了 
Ea 
图 4-7 合并 实体 并 半 透 明显 示 毛 坏 图 4-8 ”加 工 环境 配置 
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4.1.5 移动 WCS ( 工作 坐标 系 ) 的 原点 


在 工序 导航 器 中 显示 几何 视图 ， 选 择 “ 菜 单 ” 一 “格式 ”一 “WCS” 一 “原点 ”命令 ， 
系统 弹出 “点 ”对 话 框 ， 如 图 4-9 所 示 设置 。 

选择 毛坯 上 表面 中 心 ， 单 击 “点 ”对 话 框 的 “确定 ”按钮 ， 将 WCS ( 工作 坐标 系 ) 的 原 
点 指定 为 毛坯 上 表面 中 心 ， 如 图 4-10 所 示 。 








A 

由 

辆 出 些 标 ~ 
参 竺 Wes = 
KC 0.000000000 mm 
YC 0.000000000 mm = 
Zt 20.00000000 mm = 

搞 嘲 ~ 
候 焉 迁 项 无 

人 | = 
图 4-9 “点 ”对 话 框 图 4-10 ”指定 WCS (工作 坐标 系 ) 的 原点 


4.1.6 移动 MCS ( 加 工 坐标 系 ) 的 原 扣 


如 图 4-11 所 示 ， 在 “工序 导航 器 -几何 ”对 话 框 中 双击 志 Mcs MILL ， 系 统 弹出 “MCS 铣 
前 ”对 话 框 ， 如 图 4-12 所 示 。 


Ii- 谷 MCS 多 x 














名 称 机 床 坐标 系 入 
GEOMETRY Y 指定 MCS J 
六 全 未 用 砚 细节 坐标 系 对 话 框 
-| a ee 

.中 W pIECE 参考 坐标 系 Ww 

安全 设置 和 

安全 设置 选项 自动 于 面 -| 

安全 让 高 | 10. 0000! 

图 4-11 “工序 导航 器 -几何 ”对 话 框 图 4-12 “MCS 铣削 ”对 话 杠 


单 击 “坐标 系 对 话 框 ”按钮 加 ， 系 统 弹 出 “坐标 系 ” 对 话 框 ， 如 图 4-13 所 示 设置 ; 单 击 
“确定 ”按钮 ， 完 成 加 工 坐 标 系 原点 的 指定 ， 结 果 如 图 4-14 所 示 。 
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他 坐标 系 DX 
兴 开 人 
te 动态 ~ 
参考 坐标 系 和 
操控 器 和 
Y 指定 方位 vt | lee 





图 4-13 “坐标 系 ” 对 话 框 图 4-14 MCS 与 WCS 原点 重合 


如 图 4-15 所 示 ,， 在 “MCS 铣 前 ”对 话 框 中 “安全 设置 选项 ”选择 “平面 "; 如 图 4-16 


所 示 ， 选择 毛 坏 上 表面 , 设置 “距离 ”为 3， 即 指定 安全 平面 距离 毛坯 上 表面 3mm， 单 击 “ 确 
定 ” 按 钮 ， 完 成 MCS 原点 和 安全 平面 的 指定 。 





亿 MCS 铣削 Xx 

机 床 坐 标 系 人 

Y 指定 MCS [is | - 

细节 多 
设置 安全 平 

参考 坐标 系 汪汪 仙 

安全 设置 人 

安全 设置 选项 

YY 指定 于 面 SNN- 
下 限 平 面 Vv 





图 4-1$ “MCS 铣削 ”对 话 框 


4.1.7 ”指定 部 件 、 毛 坯 几何 体 


如 图 4-17 所 示 ， 在 “工序 导航 器 -几何 ”对 话 框 中 双击 二 WORKPIECE ， 系 统 弹 出 “工件 ” 
对 话 框 ， 如 图 4-18 所 示 , 单 击 “ 指 定 毛 坯 ”按钮 加 ,选择 毛坯 ， 单 击 “确定 ”按钮 ; 单 击 “ 指 


定 部 件 ” 按 钮 嘱 ， 按 “Ctrl+Shift+B” 键 显示 部 件 ， 选 择 部 件 ; 两 次 单 击 “ 确 定 ” 按 钮 ， 完 成 


部 件 、 毛 坯 几何 体 的 指定 。 








从 工件 Xx 更 多 
几何 体 入 
工序 号 蚊 器 .用 硬 指定 部 件 中 YI 
名 称 指定 毛坯 WD 
EQOMETRY 











指定 检查 时 尘 择 或 编 强 毛 还 几何 休 
偏 置 入 
部件 偏 轩 0.0000 民 1 


图 4-17 “工序 导航 器 -几何 ”对 话 框 图 4-18 “工件 ”对 话 框 
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4.1.8 ”创建 刀具 


在 工序 导航 器 中 显示 机 床 视图 ， 单 击 | 3 _ 按钮 ， 系统 弹出 “创建 刀具 ”对 话 框 ， 如 图 4-19 
所 示 设 置 ; 单 击 “确定 ”按钮 ， 系 统 弹 出 “外 思 ” 对 话 框 ， 如 图 4-20 所 示 设 置 刀具 参数 ; 单 
击 “ 确 定 ” 按 钮 ， 完 成 定 心 钻 SPOTDRILLING TOOL D5 的 创建 。 


加 


上 县 用 柄 ” 均 寺 只 更 多 








[D) 直径 
从 库 中 调用 刀具 > 
g (PA) 刀 尖 角度 
从 库 中 调用 设备 £3 (PD 刀 尖 长 度 
山 ) 长 度 i 
A 
【FU 刀刃 长 度 | a 
1@: 目的 刀刃 | 
wy 撕 为 摘 述 人 
位 置 内 
刀具 材料 :HSS fo 
名 称 A 编号 A 
全 En 补 馆 坷 存 器 
图 4-19 “创建 刀具 ”对 话 框 1 图 4-20 “ 钻 刀 ”对 话 框 1 


利 击 到 加 按钮， 系统 弹出 “创建 刀具 ”对 话 框 ， 如 图 4-21 所 示 设 置 ; 单 击 “确定 ”按钮 ， 
系统 弹出 “ 钻 刀 ”对 话 框 如 图 4-22 所 示 设 置 刀具 参数 ; 单 击 “ 确 定 ” 按 钮 ， 完 成 钻头 
DRILLING_TOOL _D6 的 创建 。 

单 击 外。 按钮， 系统 弹出 “创建 刀具 ”对 话 框 ， 如 图 4-23 所 示 设置 ; 单 击 “ 确 定 ” 按 钮 ， 
系统 弹出 “ 钻 刀 ”对 话 框 如 图 4-24 所 示 设 置 刀具 参数 ; 单 击 “ 确 定 ” 按 钮 ， 完 成 钻头 
DRILLING_TOOL D12 的 创建 。 

a 训 -按钮 ， 系统 弹出 “创建 刀具 ”对 话 框 ， 如 图 4-25 所 示 设 置 ; 单 击 “确定 ”按钮 ， 
系统 弹出 “ 铂 刀 -5 参数 ”对 话 框 如 图 4-26 所 示 设 置 刀具 参数 ; 单 击 “ 确 定 ” 按 钮 ， 完 成 
饮 外 COUNTERBORING_TOOL _D12 的 创建 。 
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工具 媳 柄 ” 卖 持 嚣 ” 更 多 E 
图 例 | A 
Can ) "| 
加 尺寸 A 
是 -上 (PFPA) 刀 当 和 角度 118. O00 
从 库 中 调用 设备 3 (PU 刀 尖 长 度 1. S029: 
z 一 一 (CR) 操 角 半径 | “0.0000| 
刀 是 子 兴 型 A 人 长 度 
A 上 可 wi A 
0 2 
人 
描述 A 
in 
J 只 i 材料 : HSS | 
名 称 0 病 号 
] i 








JE EE ww 


图 4-21 “创建 刀具 ”对 话 框 2 图 4-22 “ 钻 刀 ”对 话 框 2 


好 钻 刀 沽 


3 


工具 | 刀 柄 ” 卖 持 嚣 。 更 多 




















并 A 
Cril 
库 
从 库 中 调用 刀具 ] qr 
a [PA) 刀 守 角度 
从 库 中 调用 设备 (PUD 刀 实 长 度 
二 [CR 捐 角 半径 
了 类 型 人 D 长 度 | 50. 0000I| 
图 忆 目 名 (FU 刀刃 长 度 
本 有 
多 [Sd 二 pb | 
描 评 
人 [| | 
7 CGevenc wacnne °) i | 
名 称 
绩 号 A 
AS | 
全 i 9 


图 4-23 “创建 刀具 ”对 话 框 3 图 4-24 “ 钻 刀 ”对 话 框 3 
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Ss: YW 


Rib EE en 
尺寸 人 























库 人 
| (R1) 下 半径 0. 0000' 
从 库 中 调用 设备 (内 天 角 0. O0001 
. (DD 长 度 | 75. O0001 
站 县 了 类 型 (FU 刀 妨 长 度 _50. 0000' 
B88 Dn ; 
咏 丰 由 虽 中 摘 述 g 
位 置 人 | 
a es 
名 称 人 人 \ 


de 
补 售 宫 存 荐 
人 应 用 | 取消 | 刀 届 # 舍 宫 存 器 
SA 


图 4-25 “创建 刀具 ”对 话 框 4 图 4-26 “ 铣 刀 -S 参数 ”对 话 框 





4.1.9 创建 定 心 钻 加 工 工序 


单 击 驴 按钮 系统 弹出 “创建 工序 ”对 话 框 ,选择 定 心 钻 工序 子 类 型 ， 如 图 4-27 所 示 
设置 和 参数; 单 击 “确定 ”按钮 ， 系 统 弹出 “ 定 心 钻 ”对话 框 ， 如 图 4-28 所 示 。 
从 定 心 钻 - [SPOT_DRILLING] 



















































兴 型 A 几何 体 
Qa - 几何 体 
工序 子 尖 型 A 
E | 
= 并 计 wy 指定 顶 面 
六 此 和 重 青 襄 店 
工具 
人 
媳 辆 
名 循环 类 型 
程序 PROGRAM -| 后 于 
刀具 spPOTDRILLIING TOC "| 
几何 体 WORKPIECE | 最 小 守 全 中 高 
方法 DRLLM 到 刀 轨 设置 A 
方法 DRILL METHOD -| | 
SPOT DRILLING a 而- 一 
ii 选 让 
EE 进 给 态 和 庄 度 生 。 
图 4-27 “创建 工序 ”对 话 杠 图 4-28 “ 定 心 外 ”对 话 框 
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单 击 “指定 孔 ” 按 钮 名 ， 系 统 弹出 “点 到 点 几何 体 ” 对 话 框 ， 单 击 诈 按钮 ， 如 图 4-29 
所 示 ， 选 择 $ 个 孔 的 边缘 ， 两 次 单 击 “确定 ”按钮 ， 完 成 孔 的 指定 并 返回 “ 定 心 钻 ”对 话 框 。 
单 击 钻 孔 循 环 “编辑 参数 ”按钮 人 ， 系 统 弹 出 “指定 参数 组 ”对 话 框 ; 单 击 “确定 ” 按 





owel- 开 按钮 ， 在 “Cycle Dwell” 对 话 框 中 单 击 名 按钮， 设置“ 秒 ” 为 0.5; 两 次 单 击 “确定 ” 
按钮 ， 返回 “ 定 心 钻 ” 对 话 框 ; 单 击 “ 进 给 率 和 速度 ”按钮 生 ， 系 统 弹 出 “ 进 给 率 和 速度 ” 
对 话 框 ， 如 图 4-30 所 示 设 置 ; 单 击 “ 确 定 ” 按 钮 ， 完 成 进 给 率 和 速度 的 设置 。 














9 进 给 率 和 到 度 








夫 面 过度 [smm) | “0.0000I|| 国 
每 占 进 始 县 | 0. 00001| | 国 
更 杀 Wr 
主办 带 度 
回 主轴 谴 度 [rPrmm 
更 这 
进 治 至 A 
9 
快速 w 
理 室 时 
单位 Ww 
SEE 下 
图 4-29 选择 3 个 孔 的 边缘 图 4-30 “ 进 给 率 和 速度 ”对 话 框 





单 击 “ 定 心 外 ”对 话 框 中 的 “生成 ”按钮 里， 系统 生成 刀具 轨迹 ， 如 图 4-31 所 示 。 
单 击 “确认 ”按钮 名， 系统 弹出 “ 刀 轨 可 视 化 ”对 话 框 ,选择 3 绽 ， 单 击 “播放 ”按钮 
*，” ,仿真 结果 如 图 4-32 所 示 ; 两 次 单 击 “ 确 定 ” 按 钮 ， 完 成 定 心 钻 加 工 工序 的 创建 。 























rr 





、 
1 





图 4-31 生成 刀具 轨迹 图 4-32 仿真 结果 
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单 击 参 按钮 ， 系 统 弹出 “创建 工序 ”对 话 框 ， 选 择 钻 孔 工序 子 类 型 ， 如 图 4-33 所 示 
设置 参数 ， 单 击 “ 确 定 ” 按 钮 ， 系 统 弹 出 “个 孔 ” 对 话 框 ， 如 图 4-34 所 示 。 























类 型 
工序 子 尖 型 
[CD 
六 间 各 青 计 疝 
fF 
位 置 
程序 PROGRAM | 
中 DRILLING_TOOL D6 -| 
几何 体 WORKPIECE 
方法 DRILL METHOD 

















[ 傅 |[ 本 | 同 | 
图 4-33 “创建 工序 ”对 话 框 


到 点 几何 体 ” 对 话 框 。 
从 点 到 点 几何 体 









































图 4-35 “点 到 点 几何 体 ” 对 话 框 











图 4-34 “ 钻 孔 ”对 话 框 






和 


图 4-36 选择 4 个 孔 的 边缘 


TI 
几何 舍 “~ 
fe | ; ] | 要 | 司 
几何 体 Ron ~ |i | 
指定 孔 EN LL 

Es B 选择 或 纺 据 孔 
指定 底面 *| \ 
循环 类 型 
ee | 有 
话 度 偏 音 了 
通 孔 安全 路 高 1. 5000| 
言 孔 余 量 0. 00001 
尹 贺 证 于 
DRILL METHOD ~ | 次 | .| 
WA || | 
= 
进 给 访 和 种 度 a 
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单 击 “ 点 到 点 几何 体 ” 对 话 框 中 的 “避让 ”按钮 ， 如 图 4-37 所 示 ， 选 择 第 1 点 、 第 2 


按钮 ; 两 次 单 击 “确定 ”按钮 ， 返 国 “ 钻 孔 ” 对 话 框 。 
单 击 “ 进 给 率 和 速度 ”按钮 全， 系统 弹出 “ 进 给 率 和 速度 ”对 话 框 ， 如 图 4-38 所 示 设 置 ， 
单 击 “确定 ”按钮 ， 完 成 进 给 率 和 人 速度 的 设置 。 



























































好 进 给 率 和 速度 六 
自动 设置 人 
设置 加 工 数据 多 
表面 速度 (smm) 15. 0000I| | 加 
每 齿 进 抬 县 0. 0937!| | 加 
> Vv 
主轴 速度 人 
第 1 点 i 
点 辐 主轴 速度 (rpm) (i800. 0000!| 着 
EE Vv 
进 给 率 人 
切削 mmbm | 局 
快速 
EE 
第 2 点 单位 
图 4-37 指定 退 刀 安全 平面 图 4-38 “ 进 给 率 和 速度 ”对 话 杠 


单 击 “ 钻 孔 ”对 话 框 中 的 “生成 ”按钮 及 ， 系 统 生 成 刀具 轨迹 ， 如 图 4-39 所 示 。 

单 击 “确认 ”按钮 名， 系统 弹出 “ 刀 轨 可 视 化 ”对话 框 ， 选择 0 纺 ， 单 击 “ 播 放 ” 
按钮 站， 仿真 结果 如 图 4-40 所 示 ， 两 次 单 击 “ 确 定 ” 按 钮 ， 完 成 8 6mm 通 孔 钻 加 工 工 
序 的 创建 。 








图 4-39 ”生成 刀具 轨迹 图 4-40 仿真 结果 


4.1.11 创建 412mm 通 孔 钻 加 工 工序 


复制 66mm 通 孔 钻 加 工 工 原 “DRILLING” 并 粘贴 ， 得 到 工序 “DRILLING_COPY”,， 
如 图 4-41 所 示 。 双 去 工序 “DRILLING_COPY”， 系 统 弹 出 “ 钻 孔 ”对 话 框 ， 如 图 4-42 
所 示 。 
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GEOMETRY 
-[ 司 未 用 项 
-tr MCSs_MILL 
-= 厨 WORKPIECE 
SpOT_DRILLING 


DRILUNG 





图 4-41 复制 人 6mm 通 孔 钻 加 工 工 序 图 4-42 “ 钻 孔 ”对 话 框 


单 击 “指定 孔 ” 按 钮 名 ,系统 弹出 “点 到 点 几何 体 ” 对 话 框 ; 单 击 “选择 ”按钮 ， 再 单 击 “ 是 ” 
1 删除 原来 的 孔 几 何 体 ， 重新 选择 中 心 G12mm 通 孔 ， 如 图 4-43 所 示 ; 两 次 单 击 “确定 ” 按 
钮 返回“ 钻 孔 ”对 话 框 ， 如 图 4-44 所 示 ， 选 择 直径 12mm 的 钻头 : DRILLING_TOOL_D12。 

他 钻 孔 - [DRILUNG_COPY] 



















i ("WORKPIECE 。 ~ | 误 | 名 
活 十 孔 lv 











指定 栅 面 
措 赴 廊 面 
工具 
刀具 

畏 出 

DRILLING_ TEL BS (7 
中 轴 SPOTDRILLING TOOL DS (牛刀 ] 
循环 类型 Browse.,, 
| [ 避 
图 4-43 ”选择 中 心 g12mm 通 孔 图 4-44 ”选择 G12mm 钻头 





单 击 “ 铅 孔 ” 对 话 框 中 的 “生成 ”按钮 及 ， 系 统 生 成 刀具 轨迹 ， 如 图 4-45 所 示 。 
单 击 “ 确 认 ” 按 钮 名， 系统 弹出 “ 刀 轨 可 视 化 ”对 话 框 ,选择 30 纺 ， 单 击 “ 播 放 ”按钮 
站， 仿真 结果 如 图 4-46 所 示 ， 两 次 单 击 “ 确 定 ” 按 钮 ， 完 成 G12mm 通 通 孔 钻 加 工 工序 的 创建 。 


























图 4-45 生成 刀具 轨迹 图 4-46 仿真 结果 
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4.1.12 ”创建 $12mm 沉 孔 钻 加 工 工序 


单 击 戎 按钮 ,系统 弹 出 “创建 工序 ”对 话 框 , 选择 沉 头 孔 加 工 工 序 子 类 型 天, 如 图 4-47 
所 示 设 置 参数 ; 单 击 “确定 ”按钮 ， 系 统 弹 出 “ 沉 头 孔 加 工 ” 对 话 框 ， 如 图 4-48 所 示 。 


他 创建 工序 X 从 沉 头 孔 jn 工 - [COUNTERBORING] 站 














类 型 人 几何 体 A 
- Lt | WORKP smeall re i 
几何 体 WORKPIECE 洱 | 办 | 
J 措 定 孔 S 
Er = 
"A 上 | 
二 (| 六 了 拷 Ea 二 :> 工具 | 
下 个 
尹 辅 YY 
位 置 循环 尖 型 A 
悍 训 PROGRAM - 竹 环 标准 钻 .. | 
COUNTERBORING ”= 
= 最 小 安全 距 高 
几何 体 WORKPIECE 
方法 站 轨 设 置 A 
名 称 a 方法 DRILL METHOD = 医 多 
a 区 
图 4-47 “创建 工序 ”对 话 框 图 4-48 “ 沉 头 孔 加 工 ” 对 话 框 


单 击 “ 指 定 孔 ”按钮 仿 ， 系 统 弹出 “点 到 点 几何 体 ” 对 话 框 ， 如 图 4-49 所 示 ; 单 击 送 泽 


到 点 几何 体 ” 对 话 框 。 


全 点 到 点 几何 体 xX 









































反 向 第 1 点 第 4 点 




















Asoooooeeeoeesooeseoeeeeooeeoeeeeeeeeooseeeeeosessoosssoososeeeeoseeoosesoeeeoosseooesseoeeooseoeoeoseoesooseeooeeoooeoosseeooeseeseoeeeeoeesooseeee3 




















ns IE E 下 Rs 


图 4-49 “点 到 点 几何 体 ” 对 话 框 图 4-50 选择 4 个 孔 的 边缘 
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Be BA. 
当 孔 的 数量 较 多 时 ， 可 以 单 击 盏 Li## 按 人 钮 选择 。 


单 击 “点 到 点 几何 体 ” 对 话 框 的 “避让 ”按钮 ， 如 图 4-50 所 示 ， 选 择 第 1 点 、 第 2 点 ， 


单 击 宾 按 钮 ， 选 择 第 2 点、 第 3 点 ， 羊 击 s 箱 按钮 ; 选择 第 3 点 、 第 4 点， 单 击 2 条 按 


钮 ; 两 次 单 击 “确定 ”按钮 ， 返 回 “ 沉 头 孔 加 工 ” 对 话 框 。 
单 击 “ 进 给 率 和 速度 ”按钮 理 |， 系 统 弹 出 “ 进 给 率 和 速度 ” 对话 框 ， 如 图 4-51 所 示 设 置 ， 
单 击 “ 确 定 ”按钮 ， 完 成 进 给 率 和 速度 的 设置。 
单 击 “ 沉 头 孔 加 工 ” 对 话 框 中 的 “生成 ”按钮 天 ， 系 统 生成 刀具 轨迹 ， 如 图 4-52 所 示 。 


从 进 给 率 和 速度 x 
人 



































自动 设置 
设置 加 工 数据 多 

表面 速度 (smm) 15. 0000I| | 加 

每 齿 进 给 量 0. 0937!| 1 

更 多 v 

主轴 速度 入 

回 主 轴 请 度 (rpm) 人 soo. 00001| 有 

更 使 Vv 

进 给 率 入 

切削 | -| 

快速 Y 

更 多 v 

单位 Vv 

图 4-51 “ 进 给 奏 和 速度 ”对 话 框 图 4-52 生成 刀具 轨迹 


单 击 “确认 ”按钮 
按钮 由， 仿真 结果 如 图 
序 的 创建 。 














4.1.13 ”后 人 处理 


在 “工序 导航 器 -程序 ” 





名， 系统 弹出 “ 刀 轨 可 视 化 ”对 话 框 ， 选 择 30 续 ， 单 击 “ 播 放 ” 
完成 G12mm 沉 孔 钻 加 工 工 


4-53 所 示 ， 两 次 单 击 “ 确 定 ” 按 钮 ， 





图 4-53 仿真 结果 


5 Me 
对 话 框 中 选择 加 PROGRA 


Ns 
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话 框 ， 选 择 定 制 的 专用 后 处 理 ， 后 处 理 结 果 如 图 4-54 所 示 。 





了 |S 外 吃 | 蕴 | 号 | XX 啤 | 转 - 


信息 列表 创建 者 Adrministrator 

日 期 11-Fab-2018 11:50:54 
当前 工作 部 忻 EWG NX12 茹 控 加 工 典 型 
节点 名 deep-1801030006 

% 

DBBe1 


各 二 四 并 7 在 二 己 6 如 站 如 

654 G8 NO. YE. 

(TOOL: SPOTDRILLING D5 D5.88 Re.88) 
6 YT 88 Me 

G43 72. 

699 G32 X08 YO.8 Z-1,5 R3,. F158,. Pl1, 
其 = 可。 -11,.s R=-7. 

WB. 站 -25 。 

X25 。YB ,和 

其 回避 2 

G88 

58 Z2, 

LE] 

(TOOL: DRILLING DE D6.66 RO.68) 

68 K-25, YO.@ S888 MO3 

G3 ZZ. 

699 G81 其 -25 。 YO.6 7-23.363 R-7. F158. 











图 4-54 后 处 理 得 到 的 数控 加 工程 序 


4.1.14 ”点 位 加 工 小 结 


点 位 加 工 流 程 为 : 

1 ) 打开 部 件 文件 。 

2 ) 部 件 分 析 ( 如 测量 尺寸 等 )。 

3 ) 绘制 毛坯。 

4) 配置 加 工 环境 (drill )。 

5 ) 创建 刀具 ( 定 心 钙 、 钻 关 、 贸 刀 、 铬 钻 等 )。 

6 ) 双击 MCS_MILL， 指 定 MCS 和 安全 平面 。 

7 ) 双击 WORKPIECE， 指 定 部 件 、 和 毛坯 几 何 体 (仿真 加 工 必需 )。 

8 ) 创建 几何 体 DRILL_GEOM 一 一 指定 孔 的 位 置 和 数量 、 顶 面 、 底 面 等 (计算 刀具 轨迹 
必需 )。 


9 ) 创建 孔 的 粗 、 精 加 工 操 作 。 





人 
当 孔 比较 多 或 加 工 工 序 复杂 时 ， 建 议 创建 几何体 DRILL_GEOM 以 便于 编辑 管理 。 


4.1.15 练习 与 思考 


1 为 了 安全 起 见 ， 请 将 本 实例 中 的 定 心 钴 加 工 工序 进行 避让 设置 。 
2. 修改 G12mm 通 孔 钻 加 工 工序 循环 类 型 ( 图 4-55 ) 并 后 处 理 ， 将 循环 类 型 与 G 指令 对 
应 起 来 。 
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点 位 加 工 
循环 类 型 
循环 .Nf 
无 循环 
最 小 安全 距 高 
断 屑 ... 
水 度 铺 到 标准 文本 .. 
通 孔 安全 距 高 标准 钻 ... 
言 孔 祭 县 标准 钻 ， 捏 头 孔 .. 
标准 站 ， 深 孔 
刀 轨 设置 标准 钻 ， 断 属 .. 
_ 标准 攻 丝 ... 
方法 [标准 涪 .。 
六 让 标准 尚 ， 权 向 仿 置 后 快走.. 
本 标准 背 涪 .. 
i 标准 缮 ,手工 喜 刀 





图 4-55 循环 类 型 


4.2 ”实例 2: 斜面 体 的 加 工 


本 实例 是 一 个 斜面 体 零 件 ， 首 先 需要 加 工 两 个 斜面 ， 然 后 有 4 个 面 的 孔 需 要 加 工 ， 其 加 
人 ( 步 ) 如 下 : 

1 ) 型 腔 铣 加 工大 斜面 。 

2 ) 型 腔 铣 加 工 小 斜面 。 

3 ) 定 心 钻 加 工 定位 孔 。 

4 ) 钻 G5mm 孔 。 

5 ) 铭 J10mm 沉 孔 。 


4.2.1 ”打开 源 文件 


打开 源 文件 exa4_2.prt， 结 果 如 图 4-56 所 示 。 





图 4-56 ”斜面 体 


4.2.2 ”部 件 分 析 


利用 “分 析 ” 一 “测量 距离 ”命令 可 以 测量 斜面 体 长 、 冤 、 高 分 别 为 100mm、80mm、 
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60mm， 小 孔 直 径 为 Smm， 沉 孔 直 径 为 10mm。 


4.2.3 ”绘制 毛坯 


毛坯 6 个 面 可 以 先 在 普通 机 床 ( 铣床 或 磨床 ) 上 加 工 好 ， 然 后 在 数控 机 床上 进行 孔 的 
bs Se 

选择 “应 用 模块 ”一 “ 建 模 ”， 进 入 建 模 模块 。 

选择 “菜单 ”一 “格式 ”一 “WCS” 一 “WCS 设 为 绝对 ”命令 将 WCS ( 工作 坐标 系 ) 
与 ACS (绝对 坐标 系 ) 重合 。 

选择 “菜单 ”一 “插入 ”一 “设计 特征 ”一 “长 方 体 ”， 系 统 弹 出 “长 方 体 ” 对 话 框 ， 如 
图 4-57 所 示 ,“ 类 型 ”选择 “两 个 对 角 点 ”， 选 择 图 4-58 所 示 两 个 对 角 点 ， 单 击 “ 确 定 ” 按 
钮 ， 完 成 长 方 体 的 创建 。 

















Y 指定 点 | | .| 
从 原点 出 发 的 点 XC, YC, ZC A 
Y 指定 点 四 
布尔 内 
布尔 油 无 -| 
ns 

图 4-57 “长 方 体 ” 对 话 框 图 4-58 选择 两 个 对 角 点 


半 透 明显 示 和 毛坯， 并 隐藏 部 件 几 何 体 ， 结 果 如 图 4-59 所 示 。 





图 4-59 ”隐藏 部 件 半 透明 显示 毛坯 


4.2.4 ”加工 环 境 配置 


选择 “应 用 模块 ”一 “加 工 ”， 进 入 加 工 模 块 ， 系 统 弹 出 “加 工 环境 ”对 话 框 ， 如 图 4-60 
所 示 设 置 ， 单 击 “确定 ”按钮 ， 完 成 加 工 环境 的 配置 。 
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峡 加 工 环境 X 


CAM 会 话 配 置 





cam_express 
cam EN _part_planner 


cam poo 
cam_native_rm_library 
cam_part_planner_library 
cam_part_planner_mr| 


cam_teamcenter library 
本 


要 创建 的 CAM 组 装 











mill_planar 


mill_contour 
mill_multi-axis 
mill_multi_ blade 


mill_rotary 
hole making 








turning v 


浏览 组 其 部 件 





图 4-60 ”加工 环境 配置 


4.2.5 移动 WCS ( 工作 坐标 系 ) 的 原点 


CE 单 击 “+” 展 开刀 Mcs MILL ， 选 择 “菜单 ”一 “格式 ” 
一 “WCS” 一 “原点 ”命令 ， 系 统 弹出 “点 ”对 话 框 ， 如 图 4-61 所 示 设置 。 

a tee A 
的 原点 指定 为 毛坯 上 表面 中 心 ， 如 图 4-62 所 示 。 





信 点 DX 
类 型 人 
| 了 伸 -aessEEssa 
(CR) 
点 人 





点 之 间 的 位 置 人 
< 全国 本 
输出 坐标 人 
参考 WACS 下 

偏 置 人 
Ra 





图 4-61 “点 ”对 话 框 图 4-62 ”指定 WCS (工作 坐标 系 ) 的 原点 
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4.2.6 移动 MCS ( 加 工 坐标 系 ) 的 原点 


如 图 4-63 所 示 ， 在 “工序 导航 器 -几何 ”对 话 框 中 双击 多 MECs MILL ， 系 统 弹 出 “MCS 铣 
前 ”对 话 框 ， 如 图 4-64 所 示 。 








rp en, 
i 
, 机 床上 坐标 系 人 
名称 
GEOMETRY 指定 MCS | 
六 加 未 用 项 细节 坐标 系 对 话 杠 
册 Wi pIECE 参考 坐标 系 V 
安全 设置 人 
安全 设置 选项 自动 平面 ~ 
安全 中 高 
图 4-63 “工序 导航 器 -几何 ”对 话 框 图 4-64 “MCS 铣 斋 ”对 话 杠 


单 击 “坐标 系 对 话 框 ”按钮 鳞 ， 系 统 弹 出 “坐标 系 ”对 话 框 ， 如 图 4-65 所 示 设 置 ; 单 击 
“确定 ”按钮 ， 完 成 加 工 坐标 系 原点 的 指定 ， 结 果 如 图 4-66 所 示 。 





























他 坐标 系 t] X 
类型 人 

这 对 | 
参考 坐标 系 和 
sa 
择 控 器 人 
YY 指定 方位 | 此 | ket 

会 
图 4-65 “坐标 系 ” 对 话 框 图 4-66 MOCS 与 WCS 原点 重合 


如 图 4-67 所 示 ,“MCS 铣 淹 ”对 话 框 的 “安全 设置 选项 ”选择 “平面 "; 如 图 4-68 所 示 ， 
选择 毛坯 上 表面 ， 设 置 “ 距 离 ” 为 S， 即 指定 安全 平面 距离 毛坯 上 表面 为 Smm; 单 击 “ 确 定 ” 
按钮 ， 完 成 MCS 原点 和 安全 平面 的 指定 。 





























机 床 坐 标 系 天 
v i Mc 
寺 节 v 

参考 坐标 系 by 

安全 设置 Py 
安全 设置 选项 (和 ) - 
指定 平面 BB 

下 限 平面 V 

避让 v 

刀 轴 人 
刀 轴 | MCS 的 +Z 区 | 

布局 和 图 层 v 

是 
图 4-67 “MCS 铣 前 ”对 话 框 图 4-68 设置 安全 平面 
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4.2.7 ”指定 部 件 、 毛 坯 几何 体 


如 图 4-69 所 示 ， 在 “工序 导航 器 -几何 ”对 话 框 中 双击 .者 WORKPIECE ， 系 统 弹 出 “工件 ” 
对 话 框 ， 如 图 4-70 所 示 ; 单 击 “指定 毛坯 ”按钮 名 ， 选 择 毛 坏 ; 单 击 “ 确 定 ” 按 钮 ， 按 
“Ctrl+Shift+B” 键 显示 部 件 ; 单 击 “指定 部 件 ” 按 钮 甸 ， 选 择 部 件 ; 两 次 单 击 “确定 ” 按 
钮 ， 完 成 部 件 、 毛 坯 几何 体 的 指定 。 





几何 体 和 
指定 部 件 gS \ 
指定 毛 还 宋 S 
指定 检查 避 选择 或 编辑 
偏 置 和 
工序 导航 器 - 几何 部 件 仿 轩 o.0000 抠 
名 称 描述 人 ^ 
GEOMETRY 
国 未 用 项 材料 : CARBON STEEL -名 
乙 
= lex MCS_-MILL 布局 和 图 层 v 
:WOR 2 





图 4-69 “工序 导航 器 -几何 ”对 话 框 图 4-70 “工件 ”对 话 框 


4.2.8 ”创建 刀具 


在 工序 导航 器 中 显示 机 床 视图 ， 单 击 ”按钮 ， 系统 弹出 “创建 刀具 ”对 话 框 , 如 图 4-71 
所 示 设 置 ; 单 击 “确定 ”按钮 ， 系 统 弹 出 “ 铣 刀 -5 参数 ”对 话 框 ， 如 图 4-72 所 示 设 置 刀具 
参数 ; 单 击 “确定 ”按钮 ， 完 成 平底 刀 D12R0 的 创建 。 








好 创建 刀具 
类 型 和 
R1— hk 一 D 一 "| D WR1 
人 
库 尺寸 和 
人 中 i bp 
从 库 中 调用 刀具 pa (D) 直径 | 12. 0000! 
从 库 中 调用 设备 ; 竺 (Rl1) 下 半径 0. 0000 
(B) 锥 角 0. O000! | |s 
刀 且 子 尖 型 A (A) 尖 角 0. 0000! 


_ (D 长 度 75. 0000 
贸易 出 出 (FD 刀 奶 长 度 50. 0000 
多 I 瞩 ct 2 








摘 述 人 

位 置 人 

材料 : HSS -名 

编号 人 

刀具 号 -NI 
gd 一 补偿 寄存 器 1 
rR 和 

图 4-71 “创建 刀具 ”对 话 框 ] 图 4-72 “ 铣 刀 -5 参数 ”对 话 框 
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单 击 ”按钮 系统 弹出 “创建 刀具 ”对 话 框 ， 如 图 4-73 所 示 设 置 ; 单 击 “确定 ”按钮 ， 
系统 弹出 “ 钻 刀 ”对 话 框 ， 如 图 4-74 所 示 设 置 刀 具 参 数 ， 单 击 “ 确 定 ” 按 钮 ， 完 成 定 心 钻 
SPOTDRILLING_TOOL D5 的 创建 。 























类 型 人 
库 人 
从 库 中 调用 刀具 py | 
KR py (D) 直径 
es (PA) 刀 尖 角度 
刀具 子 类 型 和 站 15021 | 
一 有 (D 长 度 ,50. 0000 
i ET 
喝 装 上 四 盯 峰 2 
摘 述 和 
| 
材料 : HSS 名 
名 称 人 
ee 、 
刀具 号 | 
ls 应 用 | 取消 补偿 坷 存 器 | 
图 4-73 “创建 刀具 ”对 话 框 2 图 4-74 “ 钻 刀 7” 对话 框 ] 


单 击 B 按 鱼 ， 系统 弹出 “创建 刀具 ”对 话 框 ， 如 图 4-75 所 示 设 置 ; 单 击 “确定 ”按钮 ， 
系统 弹出 “个 刀 ”对 话 框 ， 如 图 4-76 所 示 设 置 刀具 参数 ; 单 击 “确定 ”按钮 ， 完 成 钻头 
DRILLING TOOL D5 的 创建 。 


从 创建 刀具 X 











类 型 人 
- 
本 | (D) 直径 
从 库 中 调用 刀具 EE 有 a 
从 库 中 调用 设备 ' 先 | (PD 刀 尖 长 度 | 
(CR) 拐角 半径 区 0. 0000! 
人 | 器 _50.0000| 
CB NB | | (FD) 刀 妈 长 度 35. 0000! 
5 | Re | 2 
! | 摘 述 人 
位 置 人 
i Ro| 
1 材料 : HSS -名 
名 称 入 ' 


i 人 
刀具 号 
rt 三 庙 用 取 湛 补 坐 寄存 器 | 


ovooooel 


图 4~75 “创建 刀具 ”对 话 框 3 图 4-76 “ 钻 刀 ”对 话 框 2 


单 击 B 按钮 ， 系 统 弹出 “创建 刀具 ”对 话 框 ， 如 图 4-77 所 示 设 置 ; 单 去 “确定 ”按钮 
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系统 弹出 “ 铣 刀 -$ 参数 ”对 话 框 ， 如 图 4-78 所 示 设 置 刀具 参数 ; 单 击 “确定 ”按钮 ， 完 成 
铭 钻 COUNTERBORING TOOL D10 的 创建 。 


从 创建 思 县 X 


| 类 型 











人 

_ 
人 

名 是 
' 拓 
人 





























(R1) 下 半径 
(A) 尖 角 0.0000| | 
(D 长 度 75. 0000! 
(FU 刀刃 长 度 ,50. 0000! 
刀 妨 4| 
摘 述 人 
材料 : HSS 名 | 
刀具 号 
补偿 寄存 器 时 
RR | 应 用 || ms | 刀具 和 人 寄存 器 
图 4-77 “创建 刀具 ”对 话 框 4 图 4-78 “ 铣 刀 -3 参数 ”对 话 框 2 


4.2.9 创建 型 腔 铣 加 工大 斜面 工序 


单 击 参 按 钮 ， 系统 弹出 “创建 工序 ”对 话 框 ， 选 择 基 本 型 腔 铣 工序 子 类 型 ， 如 图 4-79 
所 示 设 置 参 数 ; 单 击 “确定 ”按钮 ， 系 统 弹 出 “型 腔 铣 ” 对 话 框 ， 如 图 4-80 所 示 设 置 。 























从 型 腔 铣 - [CAVITY_MILU] X 
一 
指定 检查 ®b = 
指定 切 前 区 域 (®) 
从 5 指定 修 英 边 界 加 
一 
类 型 人 工具 Vv 
工序 子 类 型 和 
(ST 2 JE 
险 心 恤 覃 刍 四 Fi 
NE 方法 IMILLROUGH > 医 | 刀 
妥 伯 转 切削 模式 莆 E 跟随 部 件 ”| | 
步 距 % 刀具 于 直 - 
平面 直径 百分比 ET 
公共 每 刀 切 前 深度 
evden isk te ds 最 大 距 高 
WORKPIECE | 
MILLROUGH | 切 前 层 
切削 参数 
非 切削 移动 
EE ee 生 
图 4-79 “创建 工序 ”对 话 框 图 4-80 “型 腔 铣 ” 对 话 框 
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单 击 “ 指 定 切 前 区 域 ”按钮 仿 ， 系 统 弹 出 “切削 区 域 ” 对 话 框 ， 选 择 图 4-81 所 示 斜 面 ， 
单 击 “ 确 定 ” 按 钮 ， 返回“ 型 腔 铣 ”对 话 框 。 

单 击 “ 切 前 层 ” 按 钮 主 ， 系 统 弹 出 “切削 层 ” 对 话 框 ， 如 图 4-82 所 示 ; 单 击 “ 确 定 ” 按 钮 ， 
返回 “型 腔 铣 ”对 话 框 。 











你 切削 层 DX 
范围 和 
范围 类 型 -| 
切削 层 恒定 -| 
公共 每 刀 切 前 深 度 下 定 -| 
最 大 距 高 1.0000|mm ~ 
范围 1 的 顶部 A 
选择 对 急 (0) 审 
zc 0. 0000! 
范围 定义 和 
选择 对 象 (0) 中 





测量 开始 位 置 顶层 一 


每 刀 切 前 深度 (1.0000 











4 | Mh eb 





图 4-81 指定 切 衣 区 域 图 4-82 “切削 层 ” 对 话 框 
单 击 “ 余 量 ” 选 项 卡 ， 如 图 4-84 所 示 设 置 余 量 参 数 。 


从 切削 参数 Xx 
连接 空间 范围 更 多 从 切削 参数 x 














余 量 扣 角 连接 空间 范围 更 多 
切削 和 | 
切削 方向 | 
切削 顺序 
i @ ~ 
在 边 上 延伸 | 0.0000l mm ~ 
在 延展 毛坯 下 切削 
精 加 工 刀 路 大 
回 添加 精 加 工 刀 路 
毛 坏 和 
毛 坏 距 高 0. O000! 
| | we | 
图 4-83 切削 顺序 深度 优先 图 4-84 余 量 参数 设置 


单 击 “连接 ”选项 卡 ， 如 图 4-85 所 示 设 置 ; 单 去 “确定 ”按钮 ,返回 “型 腔 铣 ” 对 话 框 。 
单 击 “ 非 切削 移动 ”按钮 阅 ， 系 统 弹 出 “ 非 切 削 移 动 ” 对 话 框 ， 如 图 4-86 所 示 设 置 ; 单 
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击 “ 确 定 ” 按 钮 ， 完 成 非 切 前 移动 的 设置 。 























策略 余 县 损 角 
”图 更 多 
切削 顺序 人 
区 域 排序 优化 - 
优化 人 
ee 起 点 / 钻 点 转移 /快速 | 避 上 | “更 多 
团 短 距 高 移动 时 的 进 给 逼 刀 光 顺 
景 大 移 刀 距 高 150. 0000I % 刀具 > 封闭 区 域 和 
开放 思路 和 
0 直径 | 90. 0000||% JR 
高 度 3. 000ol mm 
高 度 起 点 前 一 层 - 
最 小 安全 距 高 0. 0000! mm ~ 
a 最 小 斜坡 长 度 70. 0000! % 刀 只 | 呈 
Sn 如 果 进 刀 不 适合 插 前 -| 


图 4-85 “连接 ”选项 卡 图 4-86 “ 非 切 前 移动 ”对 话 框 


单 击 “ 进 给 率 和 速度 ”按钮 这 ， 系 统 弹 出 “ 进 给 率 和 速度 ”对 话 框 , 如 图 4-87 所 示 设置 ; 
单 击 “确定 ”按钮 ， 完 成 进 给 率 和 速度 的 设置 。 

在 “型 腔 铣 ” 对 话 框 中 展开 “ 刀 轴 ”区 段 ， 如 图 4-88 所 示 设置 ,“ 轴 ”选择 “指定 矢量 "”， 
“指定 矢量 ”选择 天 ;选择 图 4-89 所 示 斜 面 ， 将 斜面 的 法 线 方向 作为 刀 轴 矢量 方向 。 

















自动 设置 人 从 型 腔 铣 - [CAVITY_MILU] X 
设置 jn 工 数据 sg| 几何 体 中 
二 一 全 WORKPIECE | 站 信 
素面 速度 (smm) | 45. 0000， 9 Jd 
每 千 进 给 县 | 0. 3333: 指定 部 件 2 
更 多 指定 毛 坏 
主轴 速度 人 指定 检查 号 
主轴 速度 (rpm) | MADIGAN OL 指定 切削 区 域 候 号 
更 多 v 
指定 修 莫 边界 DS 
进 给 率 人 = 
工具 Vv 
| 
切削 万 好 5 
要 
快运 轴 指定 所 县 ~ 
更 多 v 
, 关 指定 矢 县 入 | 路. ( 惟 
单位 Y 
在 生成 时 优化 进 给 挛 刀 轨 设置 人 
人 方法 MILLROUGH “~ | 评 ， 包 | 
取消 | 切削 模式 塘 : 申 随 部 件 -| 





图 4-87 “ 进 给 率 和 速度 ”对 话 框 图 4-88 设置 刀 轴 和 失 量 


单 击 “型 腔 铣 ” 对 话 框 中 的 “生成 ”按钮 里， 系统 生成 刀具 轨迹 ， 如 图 4-90 所 示 。 

单 击 “确认 ”按钮 出 ， 系 统 弹 出 “ 刀 轨 可 视 化 ”对 话 框 ， 选 择 ip 驮 ， 单 击 “ 播 放 ” 
按钮 ，, 仿真 结束 后 单 击 “ 刀 轨 可 视 化 ”对 话 框 的 析 按钮 ， 然 后 单 击 加 工 面 ， 可 测量 其 
加 工 余 量 ， 如 图 4-91 所 示 ， 最 后 3 次 单 击 “确定 ”按钮 ， 完 成 型 腔 铣 加 工大 斜面 工序 的 
创建 。 
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选择 笠 面 的 法 
线 方向 作为 刀 
轴 天 量 方向 





图 4-89 ”选择 斜面 图 4-90 生成 刀具 轨迹 





图 4-91 仿真 分 析 


4.2.10 ”创建 型 腔 铣 加 工 小 斜面 工序 


复制 “CAVITY_ MILL” 工 序 ， 粘 贴 得 到 “CAVITY_MILL_COPY” 工 序 ， 如 图 4-92 所 
示 ; 双击 车 EMWINMILCOBW 系统 弹出 “型 腔 铣 ” 对 话 框 ， 如 图 4-93 所 示 。 


























从 型 腔 钳 - [CAVITY_MILL COPY] X 
几何 体 入 攻 
nan lvoe “| 莒 | 
指定 部 件 Yh 包 
指定 毛 坏 于 3 
指定 检查 ® Db 
指定 切削 区 域 I 
工序 导航 器 - 机 床 Ls YS 
指定 修 劳 边界 
名 称 
GENERIC_MACHINE 工具 
- 未 用 项 -> 
F ' rT OE 颖 | 指证 定 矢 量 本 | 
OMYMILEON V 3 
图 4-92 复制 “CAVITY_MILL” 工 序 图 4-93 “型 腔 铣 ”对 话 杠 


单 击 “ 指 定 切削 区 域 ” 按 钮 急 ， 系 统 弹 出 “切削 区 域 ” 对 话 框 ， 如 图 4-94 所 示 ; 单 击 “ 移 
除 ”按钮 X ,删除 原来 的 切削 区 域 , 如 图 4-95 所 示 ， 重 新 指定 切削 区 域 ; 单 击 “确定 ”按钮 ， 
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返回 “型 腔 铣 ” 对 话 框 。 











EE DODX， 
几何体 切削 区 域 
Y 远近 对象 (1) 
定制 数据 v 
列表 和 
集 基数 定制 数据 
| 
移 除 
Cm 
攻 。 汉 区 届 


图 4-94 “切削 区 域 ” 对 话 框 图 4-95 重新 指定 切削 区 域 


在 “型 腔 铣 ” 对 话 框 的 “ 刀 轴 ”区 段 单 击 v 二 9 ， 然 后 按 “Shift” 键 单 击 斜面 取消 选择 ， 





如 图 4-96 所 示 ， 并 如 图 4-97 所 示 重 新 选择 锋面， 以 确定 刀 轴 矢量 方向 。 
， ”，”， 按 “Shif” 键 单 击 ER i 
Wa I ~ <N\ | 重 妆 茶 狼 > Zh 
2 | 此 射 面 取消 选择 es 





图 4-97 ”重新 选择 斜面 


图 4-96 斜面 取消 选择 





单 去 “型 腔 铣 ” 对 话 框 中 的 “生成 ”按钮 旦 ， 系 统 生成 刀具 轨迹 ， 如 图 4-98 所 示 。 

单 击 “ 确 认 ” 按 钮 和 名， 系统 弹出 “ 刀 轨 可 视 化 ”对 话 框 ， 选择 3p 难 ， 单 击 “播放 ”按钮 

， 仿 真 结束 后 单 击 “ 刀 轨 可 视 化 ”对 话 框 的 条 按钮 ， 然 后 单 击 加 工 面 ， 可 测量 其 加 工 余 
量 ， 如 图 4-99 所 示 ， 最 后 3 次 单 击 “ 确 定 ” 按 钮 ， 完 成 型 腔 铣 加 工 小 斜面 工序 的 创建 。 














™ 














图 4-99 仿真 分 析 


图 4-98 生成 刀具 轨迹 
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4.2.11 创建 项 面 钻 加 工 几何 体 


单 击 时 按钮 ， 系统 弹出 “创建 几何 体 ” 对 话 框 ， 如 图 4-100 所 示 设 置 ; 单 击 “ 确 定 ” 
按钮 ， 系 统 弹 出 “ 钻 加 工 几何 体 ” 对 话 框 ， 如 图 4-101 所 示 。 





























好 钻 加 工 几何 体 
类 型 人 
几何 体 子 尖 型 人 
-Ee 
位 置 人 
De CWORKPIECE 7- Behe "| 
口 用 辆 3W 的 轴 
名称 人 
[ptu_cEoM7 ] 布局 和 图 层 v 
we | 
图 4-100 创建 几何 体 ” 对 话 框 图 4-101 “ 钻 加 工 几何 体 ” 对 话 框 


nn 


按钮 ， 如 图 4-102 所 示 选 择 顶 面 ， 系统 自 动 选择 面 上 的 3 个 孔 ， 然后 3 次 单 击 “确定 ”按钮 ， 
返回 “ 钻 加 工 几 何 体 ” 对 话 框 。 

单 击 “ 指 定 顶 面 ”按钮 名 ， 系 统 弹 出 “ 顶 面 ”对 话 框 ， 如 图 4-103 所 示 设 置 ; 选择 顶 面 ， 
如 图 4-104 所 示 ; 单 击 “确定 ”按钮 ， 返回 “ 钻 加 工 几 何 体 ”对 话 框 ， 如 图 4-105 所 示 设 置 ; 
单 击 “确定 ”按钮 ， 完 成 钼 加工 几何 体 创 建 。 


选择 顶 面 ， 系统 上 自动 


















































选择 面 上 的 3 个 和 孔 好 顶 面 DX 
顶 面 人 
项 面 选项 0 盏 》 -> 
关 选择 面 (0) Q 
证 | 取消 
图 4-102 指定 顶 面 3 个 孔 图 4-103 “ 顶 面 ”对 话 框 
他 钻 加 工 几何 体 
几何 体 人 
指定 孔 © 
gs 刀 轴 与 选择 。 | 久 | 它 
指定 底面 ”的 顶 面 慌 直 -J 
刀 轴 入 
回 用 鞠 86 的 轴 
布局 和 图 层 Vv 
薪 
图 4-104 选择 顶 面 图 4-105 “和 钻 加 工 几 何 体 ”对 话 框 
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在 “工序 导航 器 -几何 ”对 话 框 中 ， 单 击 “+” 展 开 + 二 WORKPIECE ， 


钻 加 工 几 何 体 叶 DRILLGEOM ， 如 图 4-106 所 示 。 


工序 导航 高 - 几何 
名 称 
GEOMETRY 
国 未 用 项 
-tr MCS_MILL 
=-- 哮 WORKPIECE 
) 如 CAVITY_MILL 


图 4-106 





/ 凤 CAVITY_MILL COPY 


;> DRILL GEOM 


“工序 导航 器 -几何 ”对 话 框 


第 4 章 
点 位 加 工 


可 以 看 到 创 


] 建 的 顶 面 


4.2.12 ”创建 项 面 定 心 外 加工 工序 


a a 2 按钮 ， 系统 弹出 “创建 工序 ”对 话 框 ， 选 择 定 心 钻 工序 子 类 型 ， 如 图 4-107 所 
示 设 置 参数 ， 单 击 “确定 ”按钮 ， 系 统 弹 出 “ 定 心 钻 ”对话 框 ， 如 图 4-108 所 示 。 











EES 
类 型 入 办 定 心 钻 - [SPOT_DRILLING] > 
几何 体 入 上 
工序 子 类 型 了 几何 体 IDRILLGEOM 7 | 郑 fo 
(1 证 计 二 wan 
天 国 一 
二 | 2 co LY 
刀 轴 0 et v | 
ee J 故 不 需要 再 指定 
程序 PROGRAM 
循 还 标准 钻 .. = 
刀具 SPOTDRILLING_TOC : | | 
几何 体 DRILL_GEOM 最 小 安全 距 高 L_3. 0000 编辑 参数 
刀 轨 设置 和 站 
名 称 方法 DRILLMETHoD "| 谢 | 名 
SPOT_DRILLING Sa | ,0—, | 
a 号 
人 | 进 给 灾 和 这 度 和 





图 4-107 “ 


钮 ， 系统 弹出 “Cycle 确 


返回 “ 定 心 钻 ”对 话 框 。 


单 击 “ 进 给 率 和 速度 ”按钮 筷 


置 ; 单 击 “确定 ”按钮 ， 


单 击 “ 定 心 钻 ” 对 话 框 中 的 “生成 ”按钮 所， 系统 生成 刀具 轨迹 ， 


创建 工序 ”对 话 框 
单 击 钻 孔 循环 “编辑 参数 ”按钮 避 | 


系统 弹出 “ 指 


图 4-108 


“ 定 心 外 ”对 话 框 


定 参 数组 ”对 话 框 ; 单 击 “ 确 定 ” 按 


参数 ”对 话 框 ; 单 击 Depth Tip) -00000 按钮 ， 系统 弹出 “Cycle 深度 ” 
单 击 FE 给 按钮 ,设置 “深度 ”为 1.5; 单 击 “ 确 定 ” 按 钮 , 在 “Cycle 参数 ”对 话 框 中 单 击 Dwal- 直 
按钮 ， 在 “Cycle i 对 话 框 中 单 击 名 按钮 ， 设置 “ 秒 ” 为 0.5; 两 次 单 击 “确定 ”按钮 ， 


完成 进 给 率 和 过 


度 设 置 。 


系统 弹出 “ 进 


对 话 框 ，; 


给 雍和 速度 ”对 话 框 ， 如 图 4-109 所 示 设 


如 图 4-110 所 示 。 
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从 进 给 率 和 适度 X 
自动 设置 和 
nT 四 
表面 速度 (smm) | “0. 0000!| 是 
每 告 法 侩 量 | “0. 0000!| 用 
更 多 Vv 
主轴 速度 
同 主轴 速度 (rpm) 
更 多 
进 给 亨 人 
~ 6 
快速 v 
更 多 v 
单位 v 
'S EZ 
图 4-109 “ 进 给 率 和 速度 ”对 话 框 图 4-110 ”生成 刀具 轨迹 





单 击 “确认 ”按钮 储 ， 系 统 弹 出 “ 刀 轨 可 视 化 ”对 话 框 ; 单 击 ass 按钮 ， 系 统 弹出 “ 碰 
撞 设 置 ”对 话 框 ， 如 图 4-111 所 示 设 置 ; 单 击 “ 确 定 ”按钮 ， 返 回 “ 刀 轨 可 视 化 ”对 话 框 ， 
选择 0 续 ， 单 击 “ 播 放 ” 按 钮  ， 仿 真 结果 如 图 4-112 所 示 ; 两 次 单 击 “确定 ”按钮 ， 完 成 
顶 面 定 心 钻 加 工 工序 的 创建 。 














10 DE :D4 
IPW 础 撞 设 客 人 

赔 撞 时 和 暂停 

2 碰撞 设置 以 检查 是 

a 否 撞 刀 ,着 撞 刀 请 

捍卫 性 查 设置 安全 平面 

轴 更 改 时 检查 

De 
图 4-111 碰撞 设置 图 4-112 仿真 结果 


4.2.13 ”创建 项 面 65mm 孔 钻 加 工 工序 


单 击 基 - 按钮 ， 系 统 弹出 “创建 工序 ”对 话 框 ， 选 择 钻 孔 工 序 子 类 型 ， 如 图 4-113 所 示 
设置 参数 ， 单 击 “ 确 定 ” 按 钮 ， 系 统 弹 出 “ 钻 孔 ”对 话 框 ， 如 图 4-114 所 示 。 

单 击 钻 孔 人 循环“ 编辑 参数 ”按钮 ， 系 统 弹 出 “指定 参数 组 ”对 话 框 ; 单 击 “ 确 定 ” 按 
钮 ， 系统 弹 出 “Cycle 参数 ”对 话 框 ， 如 图 4-115 所 示 设 置 ; 单 击 “ 确 定 ” 按 钮 ， 返回 “ 钻 孔 ” 
对 话 框 。 

单 击 “ 进 给 率 和 速度 ”按钮 年 ， 系 统 弹 出 “ 进 给 率 和 速度 ”对 话 框 ， 如 图 4-116 所 示 设 
置 ; 单 击 “ 确 定 ” 按 钮 ， 完 成 进 给 率 和 速度 的 设置 。 
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工序 村 类 型 入 
由 (i 二 


考评 罚 半 太 刘 








他 
性 置 内 
程序 | pROGRAMI 
。 
na 
冲 称 内 


aa 
ss 


图 4-113 “创建 工序 ”对 话 框 





如 Cycle 参数 


™ 


om 


RR [ 吾 ][ 殉 - 


图 4-115 ”个 孔 循环 参数 设置 
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点 位 加 工 “ 


好 钻 孔 - [DRILLING] 
几何 体 和 区 





指定 孔 < 
指定 廊 面 ™ 






御 环 标准 钻 .… 


进 给 率 和 速度 


图 4-114 “ 钻 孔 ”对 话 框 








9 二 4 
目 动 吕 音 人 
设置 加 1 数 指 
表面 速度 (smm) 四 
每 齿 进 给 量 转 
更 多 v 
主轴 速度 
主轴 谴 度 frpm) 
更 多 
进 给 率 入 
rT EE 
快速 Vv 
更 多 v 
单位 Y 


图 4-116 “ 进 给 率 和 速度 ”对 话 框 
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单 击 “ 钻 孔 ”对 话 框 中 的 “生成 ”按钮 后 ， 系 统 生 成 刀具 轨迹 ， 如 图 4-117 所 示 。 

单 击 “ 确 认 ” 按 钮 和 名， 系统 弹出 “ 刀 轨 可 视 化 ”对 话 框 ; 单 击 asis 按钮 ， 系 统 弹 出 “ 碰 
撞 设 置 ” 对 话 框 ， 如 图 4-111 所 示 设 置 ; 单 击 “ 确 定 ” 按 钮 ， 返回 “ 刀 轨 可 视 化 ”对 话 框 ， 
选择 30 续 ， 单 击 “ 播 放 ” 按 钮 ，, 仿真 结果 如 图 4-118 所 示 ; 两 次 单 击 “ 确 定 ” 按 钮 ， 完 成 
顶 面 G5mm 孔 钻 加 工 工序 的 创建 。 





图 4-117 生成 刀具 轨迹 图 4-118 仿真 结果 


4.2.14 创建 项 面 410mm 沉 孔 镍 加 工 工序 


下 乔 ” 按钮， 系统 弹出 “创建 工序 ”对 话 框 , 选择 沉 头 孔 加 工 工序 子 类 型 天 , 如 图 4-119 
所 示 设置 参数 ， 单 击 “ 确 定 ” 按 钮 ， 系 统 弹 出 “ 沉 头 孔 加 工 ” 对 话 框 ， 如 图 4-120 所 示 。 

















他 创建 工序 x 稚 沉 头 孔 加 0 工 - [COUNTERBORING] x 
Se 入 几何 体 这 
| 几何 体 DRILL GEOM -| 泣 pb 
| 
工序 子 类 型 人 4 
是 _U 3 
a 国 
i 首 本 1 
工具 V 
加 避 从 
刀 轴 Vv 
位 置 循环 类 型 人 入 
程序 PROGRAM | 和 独 环 标准 钻 .. 
刀具 COUNTERBORING - sm 
| 最 小 安全 距 高 Sd 
几何 体 DRILL GEOM | | 
方法 | DRILL METHOD BE 刀 轨 设置 人 
名 称 方法 DRILL METHOD "| 高 |， 区 
et 器 
蕉 应 用 || 取消 进 给 率 和 各 度 ， 
图 4-119 “创建 工序 ”对 话 框 图 4-120 “ 沉 头 孔 加 工 ” 对 话 框 


单 击 钻 孔 循环 “编辑 参数 ”按钮 名， 系统 弹出 “指定 参数 组 ”对 话 框 ; 单 击 “ 确 定 ” 按 
钮 ， 系 统 弹 出 “Cycle 参数 ”对 话 框 ， 如 图 4-121 所 示 设 置 ; 单 击 “确定 ”按钮 ， 返回 “ 沉 头 
孔 加 工 ” 对话 框 。 

单 击 “ 进 给 率 和 速度 ”按钮 系统 弹出 “ 进 给 这 和 速度 ”对 话 框 ， 如 图 4-122 所 示 设 
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点 位 加 工 
置 ; 单 击 “ 确 定 ” 按 钮 ， 完 成 进 给 率 和 速度 的 设置 。 

自动 设置 人 

设置 加 工 数据 

表面 速度 (smm) 四 

每 具 进 给 县 四 

| | 更 多 Y 

”主轴 速度 和 

好 Cycle 参数 x 主轴 速度 (rpm) 1800. 000o 小 目 
更 窜 Y 

a 玫 a 人 

ae 

ve ) mm (eo wm 加 
opio 关 > 
更 守 Y 

单位 Vv 

a 使 

图 4-121 和 钻 孔 循环 参数 设置 图 4-122 “ 进 给 座 和 速度 ”对 话 框 


单 击 “ 沉 头 孔 加 工 ” 对 话 框 中 的 “生成 ”按钮 及 ， 系 统 生成 刀具 轨迹 ， 如 图 4-123 所 示 。 

单 击 “ 确 认 ” 按 钮 各， 系统 弹出 “ 刀 轨 可 视 化 ” 对 话 框 ; 单 击 sis 二 按钮， 系统 弹出 “ 碰 
撞 设 置 ”对 话 框 ， 如 图 4-111 所 示 设 置 ; 单 击 “确定 ”按钮 返回 “ 刀 轨 可 视 化 ”对 话 框 ， 选 
择 :pi 驻 ， 单 击 “ 播 放 ” 按 钮 站， 仿真 结果 如 图 4-124 所 示 ; 两 次 单 击 “确定 ”按钮 ， 完 成 
顶 面 上 10mm 沉 孔 铭 加 工 工序 的 创建 。 





图 4-123 ”生成 刀具 轨迹 图 4-124 仿真 结果 


4.2.15 创建 大 斜面 孔 加 工 工序 


复制 几何 体 过 BRIESE9 刚 ， 粘 贴 得 到 几何 体 史 DRILLGEOM_COPY ”如 图 4-125 所 示 ， 其 下 的 
工序 也 同时 被 复制 。 双 击 几 何 体 伟 DNH SEOM_CORY ”系统 弹出 nl 对 话 框 ， 如 
图 4-126 所 示 。 
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GEOMETRY 几何 体 六 
-Er MCS_MILL 后 下 也 这- 有 E 
一 马 WORKPIECE 指定 顶 面 e 选择 或 编辑 : 
于 CAVITY MILL 
于 CAVITY MILL COPY 指定 底面 > 
Yh SPOT_DRILLING 中 四 和 
DRILUNG ' 至 让 于 部 全面 
BE YR COUNTERBORING : 用 国 3 站 
EDR GEOM .COPY> 
-OE 布局 和 图 层 A 
图 4-125 复制 并 粘贴 几何 体 图 4-126 “ 钻 加 工 几何 体 ” 对 话 框 


依次 单 击 “ 指 定 孔 ”按钮 刍 ,，“ 选 择 ” 按 钮 、“ 是 ”按钮 ， 删除 原 来 的 孔 ; 单 击 “ 面 上 所 
有 孔 ” 按 钮 ， 选 择 图 4-127 所 示 斜 面 ; 三 次 单 击 “确定 ”按钮 ， 返回 “ 钻 加 工 几 何 体 ”对 话 
框 ; 单 击 “ 顶 面 ” 名 按钮， 系统 弹出 “ 顶 面 ”对 话 框 ， 如 图 4-128 所 示 。 




















图 4-127 选择 斜面 图 4-128 “ 顶 面 ”对 话 框 


首先 按 “Shift” 键 单 击 上 表面 ， 如 图 4-129 所 示 ， 删 除 原 有 顶 面 ， 然 后 单 击 斜面 ， 选 择 
斜面 作为 钻 加 工 几何 体 顶 面 ; 单 击 “确定 ”按钮 ， 返回 “ 铅 加 工 几 何 体 ”对 话 框 ,如 图 4-130 
所 示 设 置 ,，“ 刀 轴 ” 选 择 “ 指 定 矢 量 ”", “指定 矢量 ”选择 万。 

选择 图 4-131 所 示 斜 面 ， 将 斜面 法 线 方向 作为 刀 轴 矢量 方向 ， 单 击 “ 确 定 ”按钮 ， 完 成 
几何 体 嘻 DRILL GEOM_cCopy 编辑 。 

选择 几何 体 世 DRILLGEOM_COpPY ， 单 击 氮 按钮， 结果 如 图 4-132 所 示 。 
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pe ”dc “重新 选择 顶 面 














用 圆 弧 的 轴 
布局 和 图 后 ee 
图 4-129 重新 选择 钻 几 何 体 顶 面 图 4-130 “个 加 工 几 何 体 ” 对 话 框 


选择 斜面 ， 将 斜面 法 线 
方向 作为 刀 轴 矢量 方向 





图 4-131 选择 斜面 图 4-132 ”生成 刀 轨 


单 击 “确认 ”按钮 名， 系统 弹出 “ 刀 轨 可 视 化 ”对 话 框 ; 单 击 8 按钮 ， 进行 碰 挤 设 置 ; 
选择 3p 续 ， 单 击 “ 播 放 ” 按 钮 ，, 仿真 结果 如 图 4-133 所 示 ; 两 次 单 击 “ 确 定 ” 按 钮 ， 完 成 
大 斜面 孔 加 工 工序 的 创建 。 





图 4-133 ”仿真 结果 
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4.2.16 ”创建 侧面 孔 加 工 工 序 


复制 几何 体 鹤 DRILL GEOM COPY ， 外 贴 得 到 几何 体 喀 DRILL SEOM COPY COPY ; Es 图 4-134 所 示 
其 下 的 工序 也 同时 被 复制 。 双 击 几何 体 史 DRILLGEOM_COPY-CDPY ， 系 统 弹出 “ 钻 加 工 几何 体 ” 
对 话 框 ， 如 图 4-135 所 示 编 辑 ; 单 击 “ 确 定 ” 按 钮 ， 完 成 编辑 。 


= -< DRILL GEOM 
本 wh SPOT_DRILLING 


wh DRILLING 


A COUNTERBORING 








“过 SPOT_DRILLING_COPY 
-~ ff [LE DRILLING_COPY 


几何 体 重新 选择 侧面 3 个 孔 







刀 忽 ”作为 刀 轴 矢量 方向 











指定 矢量 | 
侧面 Xl 地 ， 
回 用 园 弧 的 轴 





布局 和 图 层 et 


图 4-135 编辑 钻 加 工 几 何 体 DRILL GEOM COPY COPY 


选择 几何 体 嘱 DRILL GEOM_COpY_ COPY ， 单 击 及 按钮 ， 结 果 如 图 4-136 所 示 。 

单 击 “ 确 认 ” 按 钮 和 名， 系统 弹出 “ 刀 轨 可 视 化 ”对 话 框 ; 单 击 ai 蚂 按钮 ， 进 行 碰撞 设置 ; 
选择 3p 座 ， 单 击 “ 播 放 ” 按 钮 ，, 仿真 结果 如 图 4-137 所 示 ; 两 次 单 击 “确定 ”按钮 ， 完 成 
侧面 孔 加 工 工序 的 创建 。 





























图 4-136 生成 刀 轨 图 4-137 仿真 结果 
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4.2.17 ”创建 小 斜面 孔 加 工 工序 


复制 几何 体 哆 DRILL GEOM_COPY COPY 
所 示 ， 其 下 的 工序 也 同时 被 复制 。 
何 体 ” 对 话 框 ， 如 图 4-139 所 示 编 辑 ; 单 击 


点 位 加 工 


， 阁 贴 得 到 几何 体 ' 堵 PRIL_GEOM_COPY_COPY_COPY 
人 几何 体 淮 DRILL © EOM_COPY_COPY COPY ， 


系 缀 
“确定 ”按钮 ， 完 成 编辑 。 


-si DRILL GEOM_COPY 
:SPOT_DRILLING_COPY 
DRILLING_COPY 
Yh COUNTERBORING COPY 








bee 也 DRILLING COPpY COPY Co. 
be -> COUNTERBORING_COPY ， 


图 4-138 
EEE 


几何 体 


[Te 





选择 小 斜面 的 法 号 
同 作为 刀 轴 矢量 方向 


x 








回 用 圆 弧 的 输 


图 4-139 







复制 几何 体 


重新 选择 小 
斜面 上 的 孔 


| Wy 
I I \ 
和 





编辑 外 加工 几何 体 DRILL_GEOM_COPY_COPY COPY 
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， 如 图 4-138 
统 , 弹 人 “人 钻 加 工 几 


选择 几何 体 嘻 DRILL GEOM_COpYy COPY COPY ， 秆 击 | 和 ,按钮 ， 结 采 如 图 4-140 所 示 。 


单 击 “ 确 认 ” 按 钮 名， 系 红 


沈 弹 出 “ 刀 轨 可 视 化 ” ”对 话 框 ， 单 击 3 一 按钮 ,进行 碰撞 设置 ， 


选择 30 续 ， 单 击 “ 播 放 ” 按 钮 ，, 仿真 结果 如 图 4-141 所 示 ; 两 次 单 击 “确定 ”按钮 ， 完 成 


小 斜面 孔 加 工 工 序 的 创建 。 





图 4-140 


生成 刀 轨 





图 4-141 


仿真 结果 
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4.2.18 ”调整 各 工序 顺序 


在 工序 导航 器 中 显示 程序 顺序 视图 ， 按 刀 有 具 集 中 原则 调 
以 减少 换 刀 次 数 ， ss 





< D 
名 称 换 刀 
NC_PROGRAM ”请 在 程序 顺序 视图 

加 未 用 项 。 调整 工序 顺序 
-- 9 [PROGRAM 
四 CAVITY_MILL 

Y 由 CAVITY_MILL_COPY 

¥ RE SPOT_DRILLING 

VY RR SPOT_DRILLING_COPY 

VY RZ SPOT_DRILLING_COPY_COPY 

V RZ SPOT_DRILLING_COPY_COPY 

¥ 区 DRILLING 

Y RZ DRILLING_COPY 

VY RR DRILLING_COPY_COPY 

[DR DRILLING_COPY_COPY_COPY 


















面 力 mm 的 孔 









9 COUNTERBORING_COPY 
VY 区 COUNTERBORING_COPY_CO.. 
VY [eg COUNTERBORING_COPY_CO,， 


各 个 面 的 沉 孔 







图 4-142 调整 各 工序 顺序 


4.2.19 ”全 部 工序 仿真 加 工 
全 部 工序 仿真 加 工 目的 是 检查 刀 轴 转换 时 是 否 撞 刀 。 在 “工序 导航 器 -程序 ”对 话 框 中 选 


择 四 GE6 庙 关 ， 单 击 “ 确 认 刀 轨 ” 按 钮 本 


工序 顺序 (光标 拖 动 即 可 )， 


首先 用 定 心 外 加 工 
各 个 面 的 定位 孔 


然后 用 钻头 加 工 各 个 


最 后 用 铭 孔 外 加 工 


人 


进行 碰撞 设置 ; 选择 30 弛 ， 单 击 “ 播 放 ” 按 钮 ，， 仿 真 结 果 如 图 4-143 所 示 ; 单 击 “确定 


按钮 ， 完 成 仿真 。 
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图 4-143 仿真 结果 
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4.2.20 ”后 处 理 


在 “工序 导航 器 -程序 ”对 话 框 中 选择 国文 GeNii， 单 击 沁 按 钮 ， 系统 弹出 “后 处 理 ” 对 


话 框 ， 如 图 4-144 所 示 设 置 ; 单 击 “确定 ”按钮 ， 后 处 理 台 4 打 如 图 4-145 所 示 。 


妨 | 吕 | 洗 | 匡 | 写 | xx 由 | 鸣 国 | - 
信息 列表 创建 者 Administrator 
日 期 12-Feb-2018 17:26:42 


当前 工作 部 件 EN\UG NX12 数 控 加 工 典型 : 
节点 名 deep-1801030006 











和 % 

N86818 G48 G17 G94 G98 G79 

N8828 G91 G28 ZD.0 

:0838 T91 M686 

NB9648 T82 

N8858 G8 G98 X1.1546 Y8.8 A8.8 B38.964 S1288 M83 
N8868 G43 Z1.9919 H8]1 


和 园 秋 好 -HH 人 N66979 G1 Z.9738 F31.5 M88 
WIRE_EDM_4_AXIS 这 是 系统 自 市 后 处 以 N8888 X1.6634 

MILL 3 AXIS 理 , 真实 加 工时 请 选 一 N8898 Y1.5756 

MILL 3 AXIS TURBO 择 定制 的 亏 用 后 处 理 N8188 X1.731 


N8118 Y-1.5756 
MILL 4 AXIS 


» | 一 4 
LATHE 2 AXIS TOOL TIP 
LATHE_2_AXIS_TURRET_REF 


N8128 Xl1.6834 
N8138 Y8.8 
N8148 Xl1.1546 
N8158 Z1.8919 
N8168 GO Xl1.8896 





MILLTURN -8 
N9179 Z1.953 
Ee 所 N8188 G1 Z.9349 
浏览 以 查找 后 处 理 器 ps ne 
| N8288 Xl1.5385 Yl1.5756 
图 4-144 “后 处 理 ” 对 话 框 图 4-145 后 处 理 得 到 的 数控 加 工程 序 


4.2.21 练习 与 思考 


请 完成 附带 光盘 中 exe4_1.prt 部 件 孔 的 加 工 。 


二 先 创建 顶 面 钻 加 工 几 何 体 ， 再 创建 顶 面 定 心 钻 和 钻 孔 工序 ， 最 后 复制 顶 面 钻 加 工 


me (及 工序 ) 并 修改 就 得 到 其 余 面 的 孔 加 工 工序 。 
请 完成 附带 光盘 中 exe4_2.prt 部 件 孔 的 加 工 。 
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四 轴 加 工 


5.1 实例 1: 旋转 座 四 轴 定 阿 加 工 


本 实例 是 一 个 旋转 座 零 件 ， 毛坯 选 择 棒 料 ， 首 先 在 数控 车 床上 完成 端面 和 外 圆 的 加 工 ， 
然后 用 四 轴 加 工 中 心 进行 方形 权 的 铣 放 加工 和 和 孔 的 钼 削 加 工 ， 为 缩短 篇 幅 ， 本 实例 不 涉及 车 
前 加 工 ， 也 不 讲解 方形 模 的 精 加 工 和 和 孔 的 定 心 钻 加 工 。 

旋转 座 四 轴 定 向 加 工 工序 ( 步 ) 简略 如 下 : 

1 ) 方形 槽 的 铣 少 加 工 。 

2 ) 86mm 孔 的 钻 淹 加 工 。 


5.1.1 打开 源 文 件 


打开 源 文件 exa5_1.prt， 结 果 如 图 5-1 所 示 。 





图 5-] 旋转 座 


5.1.2 部件 分 析 


利用 “人 分析” 一 “测量 距离 ”命令 可 以 测量 旋转 座 方 形 构 长 、 宽 分 别 为 15mm、15mm， 
孔 直 径 为 6mm、 深 为 10mm， 利 用 “局 部 半径 ”命令 可 以 测量 方形 槽 圆 角 半径 为 3.3mm。 


第 5 章 
四 轴 加 工 


5.1.3 ”绘制 毛坯 


毛坯 端面 和 外 圆 可 以 在 数控 车 床上 先 加 工 好 ， 然 后 在 四 轴 加 工 中心 上 加 工 方形 模 和 和 孔 


印 可 。 

选择 “应 用 模块 ”一 “ 建 模 "， 进 入 建 模 模块 。 

为 了 绘图 方便 先 隐 藏 部 件 ， 选 择 “ 菜 单 ” 一 “插入 ”一 “设计 特征 ”一 “旋转 ” ， 系 统 弹 
出 “旋转 ”对 话 框 ， 如 图 5-2 所 示 设 置 ， 单 击 # 迁 s 半 0 ， 和 选择 曲线 规则 : SEE -| ， 如 
图 5-3 所 示 选 择 旋转 曲线 。 








此 为 基准 平面 ， 

与 部 件 相交 获得 

曲线 以 生成 毛坯 
偏 置 和 和 ?C 


2 
设置 和 Ee ES 


tam * 任意 选择 一 条 明 线 ， 村 
相连 曲线 自动 选择 


公差 0. 0010I 时 








图 5-2 “旋转 ”对 话 框 图 5-3 ”选择 旋转 曲线 


单 击 *EEs< 旦 ， 选 择 旋 转轴 矢量 ， 如 图 5-4 所 示 ; 单 击 *8ES ， 选 择 旋 转轴 线 上 一 点 ， 如 图 
5-5 所 示 ; 单 击 “确定 ”按钮 ， 完 成 毛坯 的 创建 。 






。 选择 旋转 轴 上 一 点 
> 选择 旋转 轴 矢 量 Ds 
> Se ZC 人 i 
| /直线 zc 
图 5-4 选择 旋转 轴 和 拓 量 图 5-5 指定 点 


lal 
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半 透 明显 示 和 毛坯， 结果 如 图 5-6 所 示 。 


5.1.4 ”加工 环 境 配置 


选择 “应 用 模块 ”一 “加 工 *， 进 入 加 工 模 块 ， 系 统 弹 出 “加 工 环境 ， 对 话 框 ， 如 图 5-7 


所 示 设置 ， 单 击 “ 确 定 ” 按 钮 ， 完 成 加 工 环境 配置 。 
EFT 
CAM 会 话 配 置 人 


cam_express 


PN 


cam_teamcenter library 
浏览 配置 文件 » 
要 创建 的 CAM 组 装 人 


mill_multi-axis 
mill_multi_ blade 


mill_planar <^ 
mll -contour 


mill_rotary 

hole_making 

dnrill 

turning 
浏览 组 装 部 件 2 





取消 


图 5-6 毛坯 图 5-7 加 工 环境 配置 


5.1.5 移动 WCS (工作 坐标 系 ) 的 原点 


在 工序 导航 器 中 显示 几何 视图 ， 单 击 “+” 展 开 * 区 MECSMIL ， 选 择 “ 菜 单 ” 一 “格式 ” 
一 “WCS” 一 “原点 ”命令 ， 系 统 弹 出 “点 ”对 话 框 ， 如 图 5-8 所 示 设 置 。 

选择 毛坯 右 端面 边缘 ， 如 图 5-9 所 示 ， 单 击 “ 点 ”对 话 框 的 “确定 ”按钮 ,将 WCS ( 工 
作 坐 标 系 ) 的 原点 指定 为 毛坯 右 端面 中 心 。 








类 型 和 
G) 园 弧 中 心 V 实 国 中 心 / 球 心 " 
点 位 置 人 

YY 选择 对 急 (1) 中 

输出 坐标 人 

参考 WCS 下 

WE 0.000000000 mm 下 

YC 0.000000000 mm v 

zc 0.000000000 mm “~v 

偏 置 人 

篇 置 选项 无 be 

EX 取消 
图 5-8 “点 ”对 话 框 图 5-9 指定 WCS (工作 坐标 系 ) 的 原点 


5.1.6 移动 MCS ( 加 工 坐标 系 ) 的 原点 
如 图 5-10 所 示 ， 在 “工序 导航 器 -几何 ”对 话 框 中 双击 钳 Mcs MILL ， 系 统 弹 出 “MCS 铣 
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四 轴 加 工 
前 ”对 话 框 ， 如 图 5-11 所 示 。 
MW 
机 床 坐 标 系 人 
工序 导航 器 - 几何 | 
oe w 指定 MCS (时 v 
GEOMETRY 细 广 坐标 系 对 活 杠 
| 参考 坐标 系 v 
安全 设置 人 
安全 设置 选项 自动 平面 - 
安全 距 高 10. 0000! 
图 5-10 “工序 导航 器 -几何 ”对 话 框 图 S-11 “MCS 铣削 ”对 话 框 














单 击 “ 坐 标 系 对 话 框 ” 按 钮 点 ， 系 统 璋 出 “坐标 系 ” 对 话 框 ， 如 图 5-12 所 示 设 置 ; 单 击 


“确定 ”按钮 ， 完 成 加 工 坐 标 系 原点 的 指定 ， 结 果 如 图 5-13 所 示 。 











类 型 人 
好 动态 a 
参考 坐标 系 入 
os CO - 
操控 器 人 
W 指定 方位 vt er 
全 
图 5-12 “坐标 系 ” 对 话 框 图 5-13 MCS 与 WCS 原点 重合 


如 图 5-14 所 示 , 在 “MCS 铣 剖 ”对 话 框 中 “安全 设置 选项 ”选择 “平面 "; 按 “Ctrl+Shift+B” 
键 隐藏 毛坯 显示 部 件 ， 如 图 5-15 所 示 ， 选 择 孔 上 表面 ， 设置“ 距离 ”为 10， 即 指定 安全 平 


面 距离 孔 上 表面 10mm; 单 击 “ 确 定 ” 按 钮 ， 完 成 MCS 原点 和 安全 平面 的 指定 。 
































众 MCS 铣削 x 

机 床 坐 标 系 了 

4 指定 MCS ke 

细节 Vv 

mW 

参考 坐标 系 v ”安全 平面 离 孔 
安全 设置 入 “上 表面 10mm 
安全 设置 选项 (条 ) 加 

指定 平面 环 | 
下 限 平面 v 
避让 Vv 
刀 轴 人 
刀 轴 | MCS 的 +Z a ] 
布局 和 图 层 v 

于 取消 

图 5-14 “MCS 铣 剖 ”对话 框 图 5-15 设置 安全 平面 


] 况 明 ， 


知 刀 轴 转 换 时 撞 刀 ， 请 设置 安全 平面 。 


加 | 
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5.1.7 ”指定 部 件 、 毛 坯 几 何 体 


如 图 5-16 所 示 ， 在 “工序 导航 器 -几何 ”对 话 框 中 双击 - 髦 WORKPIECE ， 系 统 弹 出 “ 工 
件 ” 对 话 框 ， 如 图 5-17 所 示 ， 单 击 “ 指 定 部 件 ” 按 钮 号 ， 选 择 部 件 ; 单 击 “ 确 定 ” 按 钮 ， 
按 “Ctrl+Shift+B” 键 显示 毛坯 ; 单 击 “指定 毛坯 ”按钮 名 ， 选 择 毛 坯 ; 两 次 单 击 “确定 ” 
按钮 ， 完 成 部 件 、 毛 坯 几 何 体 的 指定 ， 按 “Ctrl+Shift+B” 键 显示 部 件 。 








几何 体 信 

指定 部 件 中) 

指定 检查 J 
偏 置 和 

部 件 偏 置 eelolelol | 
工序 导航 器 - 几何 摘 述 人 
名 称 
GEOMETRY 材料 : CARBON STEEL > 
站 司 未 用 项 
= MCS MIL 布局 和 图 层 四 
中 WORKI ^ 一 一 一 一 
区 玫 | wi 
图 5-16 “工序 导航 器 -几何 ”对 话 框 图 5-17 “工件 ”对 话 框 


5.1.8 ”创建 刀具 


在 工序 导航 器 中 显示 机 床 视图 ， 单 击 区。 按钮， 系统 弹出 “创建 刀具 ”对 话 框 ， 如 图 5-18 
所 示 设 置 ; 单 击 “ 确 定 ” 按 钮 ， 系 统 弹 出 “ 铣 刀 -$ 参数 ”对 话 框 ， 如 图 5-19 所 示 设 置 刀具 
参数 ; 单 击 “ 确 定 ” 按 钮 ， 完 成 平底 刀 D6R0 的 创建 。 





RID FT Di wR 


尺寸 站 
二 入 (D) 直径 6. 0000 
从 库 中 调用 刀具 8 (R1) 下 半径 0. 0000 





中 调用 ， (B) 锥 角 0. 0000! | 
NS 其 (A) 尖 角 0. 0000 
刀具 子 类 型 人 内 长 度 75. 0000! 
— (FU 刀刃 长 度 50. 0000 
芒 娘 易 山 二 刀刃 2 
位 置 入 
名 称 A 编号 
刀具 号 
E 补偿 寄存 器 
计 应 用 || 取消 刀具 补偿 诗 存 句 
图 5-18 “创建 刀具 ”对 话 框 1 图 5-19 “ 铣 刀 -5$ 参数” 对 话 框 
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单 击 多。 按钮， 系统 弹出 “创建 刀具 ”对 话 框 ， 如 图 5-20 所 示 设 置 ; 单 击 “确定 ”按钮 ， 


系统 弹出 “ 钻 刀 ”对 话 框 ， 如 图 $-21 所 示 设 置 刀具 参数 ; 单 击 “ 确 定 ” 按 和 钮 ， 完 成 钻头 
DRILLING_TOOL D6 的 创建 。 





关 型 人 
了 尺寸 和 
a 
从 库 中 调用 刀具 pa (D) 直径 6. 0000 
从 库 中 调用 设备 ' 先 (PA) 站 ] 尖 角度 118. 0000 
(PD 刀 尖 长 度 1. 8025:| | | 二 
刀具 子 类 型 人 (CR) 拐角 半径 0. 0000! 
- (D 长度 50. 0000 
;时 区 (FU 刀刃 长 度 35. 0000I 
w 罗 大 上 吊 可 内 刀刃 2 
位 置 人 摘 述 人 
材料 : HSS - 
名 称 和 人 
刀具 号 
二 区 取消 补偿 寄存 器 
图 5-20 “创建 刀具 ”对 话 框 2 图 5-21 “ 钻 刀 7 ”对 话 框 


5.1.9 ”创建 方形 槽 铣削 加 工 工序 


单 击 及 按钮 ， 系 统 弹出 “创建 工序 ”对 话 框 ， 选 择 基 本 平面 铣工 序 子 类 型 ， 如 图 5-22 
所 示 设 置 和 参数; 单 击 “确定 ”按钮 ， 系 统 弹 出 “平面 铣 ” 对 话 框 ， 如 图 5-23 所 示 设 置 。 

单 击 “指定 部 件 边界 ”按钮 转 ， 系 统 弹 出 “部 件 边界 ” 对 话 框 ， 如 图 5-24 所 示 设 置 ; 单 
击 关 迁 s 和 中 ， 人 选择 曲线 规则 : | 相 铝 自 睹 "|， 如 图 5-25 所 示 ， 选 择 一 边界 曲线 ， 系 统 自 动 
选择 相 切 的 边界 曲线 。 

单 击 关 拉面 ， 如 图 5-26 所 示 ， 选 择 方形 槽 底面 ， 修改 “距离 ”为 4.5; 单 击 “ 部 件 边界 ” 
对 话 框 的 “确定 ”按钮 ， 返 回 “ 平 面 铣 ”对 话 框 。 

单 击 “ 指 定 全 系统 弹出 “平面 ”对 话 框 ， 选 择 图 5-27 所 示 的 方形 槽 底面 ， 
单 击 “ 确 定 ” 按 钮 ， 返 回 “ 平 面 铣 ” 对 话 框 。 展 开 “ 刀 轴 ” 区 段 ， 如 图 5-28 所 示 ， 设 “ 轴 ” 
为 “垂直 于 底面 ”。 

“ 蕊 前 层 ” 按 钮 坪 ， 系 统 弹 出 “切削 层 ” 对 话 框 ， 如 图 $-29 所 示 设 置 ， 单 击 “确定 ” 
按钮 ， 返回 “平面 狗 ” 对 话 框 。 
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几何 体 入 国 
a woRecs "| 洱 | 如 
指定 部 件 边界 [可 和 
een 名 |Y 
类 型 ^ 指定 检查 边界 | 写 
I 指定 修 芝 边界 EB 
工序 子 类 型 人 指定 底面 加 > 
J 革 电 Oc ee S 
趣 国 出 如 浊 刀 坟 v 
Ls 估 刀 轨 设置 、 
人 村 了 六 
程序 PROGRAM - 切 前 模式 | 名 
a 兴 尖 
Na 而 二 公 二 分 比 
方法 MILLROUGH iv 切削 层 目 
名 称 | 切削 参数 
ESD 
a 
人 S i 和 
图 5-22 “创建 工序 ”对 话 框 图 5-23 “平面 铣 ” 对 话 杠 
边界 人 
选择 方法 
关 选择 曲线 (0) 
边界 类 型 J 选择 一 边界 曲线 ， 系 统 自 
思量 动 选择 相 切 的 边界 曲线 
平面 和 
关 指定 平面 
定制 边界 数据 v 
天 加 新 集 坤 
列表 人 
方法 类 型 DR |X| 
轨 


图 5-24 “部 件 边 界 ” 对 话 框 


距离 值 要 合适 ， 偏 大 有 空 
一 刀 ， 偏 小 第 一 层 切削 深度 大 








图 5-26 指定 平 面 图 5-27 选择 底面 
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几何 体 入 “^ 类 型 
几何 体 [WORKPIECE | 洱 如 
指定 部 件 边界 钨 | 包 每 刀 切 前 深度 和 人 
指定 毛坯 边界 图 2 公共 
oe 多 刀 颈 安全 距离 入 
指定 修 芝 边 界 | EN 增 县 侧面 余 县 0.0000| 
旦 | 包 临界 深度 和 
工具 v | 临界 深度 顶 面 切削 

人 | 

= | ME 








图 5-28 思 轴 垂直 于 计 面 图 5-29 “切削 层 ” 对 话 框 
单 击 “ 切 前 参数 ”按钮 回 ， 系 统 弹出 “切削 参数 ” 对 话 框 ， 如 图 5-30 所 示 设 置 切削 顺序 
单 击 “ 余 量 ”选项 卡 ， 如 图 5-31 所 示 设置 余 量 参 数 。 





从 切削 参数 x 


连接 空间 范围 更 多 


全 切削 参数 Xx 












































连接 空间 范围 更 多 
余 且 揭 角 
切削 人 
毛 还 余 量 | 0. 0000! 
切削 方向 |_0. 0000! 
切削 顺序 pi |_0. 0000! 
修 英作 量 0. 0000! 
精 加 工 刀 路 0 a 
回 添加 精 加 工 刀 路 es 
合并 人 外 公差 
合并 距 高 | 0.0000lmm ~ 
毛 坏 人 国 
毛坯 距 高 0.0000 取消 
图 5-30 “切削 顺序 ”为 “深度 优先 ” 图 $-31 ， 余 量 设置 


单 击 “ 连 接 ” 选 项 卡 ， 如 图 5-32 所 示 设 置 ， 单 击 “确定 ”按钮 ,返回 “平面 铣 ” 对 话 框 。 
单 击 “ 非 切削 移动 ”按钮 加 ， 系 统 弹 出 “ 非 切 削 移 动 ” 对 话 框 ， 如 图 5-33 所 示 设 置 ， 单 
击 “ 确 定 ” 按 钮 ， 完 成 非 切 削 移动 的 设置 。 































































































从 切削 参数 X 
余 量 损 角 
| 空间 范围 更 多 
切削 顺序 和 
区 域 排 序 优化 -| 从 非 切 削 移动 多 
优化 人 起 京 / 钻 点 转移 /快速 导 让 更 多 
跟随 检查 几何 体 渤 刀 退 刀 光 叶 
短 距 高 移动 时 的 进 给 封闭 区 域 A 
最 大 移 刀 距 高 150. 0000||% 刀具 进 刀 类 型 Cm) ~ 
开放 刀 路 ^ EE 
me so 
高 度 3. 0000 
高 度 起 点 前 一 屋 > 
最 小 安全 距 高 0. 0000! mm ~ 
景 小 斜坡 长 度 10. 0000|% 刀具 * | 厅 
图 5-32 “连接 ”选项 卡 图 5-33 “ 非 切削 移动 ”对 话 框 
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单 击 “ 进 给 率 和 速度 ”按钮 和 时 ， 系 统 弹 出 “ 进 给 率 和 速度 ”对 话 框 ， 如 图 5-34 所 示 设 置 ， 
单 击 “ 确 定 ” 按 钮 ， 完 成 进 给 率 和 速度 的 设置 。 

单 击 “ 平 面 铣 ” 对 话 框 中 的 “生成 ”按钮 乒 ， 系 统 生 成 刀 有 具 轨 迹 ， 如 图 5-35 所 示 。 

单 击 “ 确 认 ” 按 钮 各， 系统 弹出 “ 刀 轨 可 视 化 ”对 话 框 ， 选 择 3p 纺 ， 单 击 “播放 ” 按 
钮 由， 仿真 结束 后 单 击 “ 刀 轨 可 视 化 ”对 话 框 的 人 S 析 按钮 ， 然 后 单 击 加 工 面 ， 可 测量 其 加 工 
余 量 ， 如 图 5-36 所 示 ， 最 后 3 次 单 击 “ 确 定 ” 按 钮 ， 完 成 一 个 方形 构 铣 削 加 工 工 序 的 创建 。 























自动 设置 和 ^ 
设置 加 工 数据 确 
表面 速度 (smm) | 0. 0000! 
每 内 进 给 量 | 0. 0000! 
EE Y 
主轴 速度 入 
回 主 辆 速度 (rpm) 
更 多 v 
进 给 率 和 
切削 "| 
快 加 v A \ 
图 5-34 “ 进 给 府 和 速度 ”对 话 框 图 5-35 生成 刀具 轨迹 图 5-36 仿真 分 析 


5.1.10 ”创建 pg 6mm 孔 的 钻 削 加 工 工序 


单 击 后 按钮 ， 系 统 弹 出 “创建 工序 ”对 话 框 ， 选 择 钻 孔 工序 子 类 型 ， 如 图 5-37 所 示 设 
置 参数 ; 单 击 “确定 ”按钮 ， 系 统 弹 出 “ 钻 孔 ”对 话 框 ， 如 图 5-38 所 示 。 


SS 

































































从 钻 孔 - [DRILLING] x 
几何 体 入 国 
几何 体 | WORKPIECE "| 性 | 
指定 孔 
从 创建 工序 x Ce 
尖 型 人 
指定 底面 
且 
工序 子 类 型 人 工具 
刀 轴 
H U 3 | 
中 半 循环 类 型 
El » 
Li | 
压强 | 
时 f° 最 小 安全 距 高 
人 === 深度 偏 置 人 
程序 | PROGRAM i 上 
刀具 LU ”| a ee 
几何 体 | WORKPIECE v 
方法 刀 轨 设置 人 
名 称 方法 | DRILL_METHOD ”| 讽 fo 
避让 雪 
中 | | 进 给 紊 和 速度 外 
图 5-37 “创建 工序 ”对 话 框 图 5-38 “ 钻 孔 ”对 话 框 
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单 击 “ 指 定 孔 ”按钮 多 ， 然 后 单 击 “ 选 择 ” 按 钮 ， 选 择 图 5-39 所 示 p 6mm 的 孔 ， 最 后 
两 次 单 击 “确定 ”按钮 ， 完 成 孔 的 指定 。 

单 击 “ 指 定 顶 面 ”按钮 名 ， 系 统 弹 出 “ 顶 面 ”对 话 框 ， 如 图 5-40 所 示 设 置 ; 选择 孔 上 表 
面 ， 如 图 5-41 所 示 ; 单 击 “确定 ”按钮 ， 返 回 “ 钻 孔 ” 对 话 框 。 

展开 “ 刀 轴 ”区 段 ， 设 “ 轴 ” 为 “ 重 直 于 部 件 面 "， 如 图 5-42 所 示 。 








从 顶 面 
顶 面 
Sa = 
p> 关 选择 面 (0) 
后 迈 / 休 0 状 十 - 
图 5-39 ”选择 J 6mm 的 孔 图 5-40 “ 顶 面 ”对 话 框 
EE x 
几何 体 入 国 
几何 体 [WORKPIECE | 溯 |: 包 
指定 孔 3 
指定 顶 面 ®Y 己 
指定 底面 嘻 全 
工具 Vv 
刀 轴 人 
轴 
问 用 国 牟 的 办 
图 5-41 选择 孔 上 表面 图 5-42 “ 刀 轴 重 直 于 部 件 面 


单 去 钻 孔 循环 “编辑 参数 ”按钮 如， 系统 弹出 “指定 参数 组 ”对 话 框 ; 单 击 “确定 ” 按 
钮 ， 系 统 弹 出 “Cycle 参数 ”对 话 框 ， 如 图 5-43 所 示 设 置 ; 单 击 “确定 ”按钮 ， 返回 “ 钻 孔 ” 
对 话 框 。 

单 击 “ 进 给 率 和 速度 ”按钮 生 ， 系 统 弹 出 “ 进 给 率 和 速度 ”对 话 框 ， 如 图 5-44 所 示 设 置 ; 
单 击 “ 确 定 ” 按 钮 ， 完 成 进 给 率 和 速度 的 设置 。 





全 进 给 率 和 速度 X 
自动 设置 和 
设置 加 工 数据 S 

从 Cycle 参数 X 表面 速度 (smm) | 0. 0000' 

每 具 进 给 量 0.0000 
二 更 多 
主轴 速度 和 
option - 关 ” 进 给 率 后 面 回 主 抽 于 度 (rpm) 800. 0000| 映 

Ni 
村 行 设置 更 多 
Rtrcto - 无 进 给 率 
切 章 CEo. 0000] Drpm dy 
a 返回 | | 取消 : 

快速 v 
图 5-43” 钻 孔 循环 参数 设置 图 5-44 “ 进 给 率 和 人 速度” 对话 框 
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单 击 “ 钻 孔 ” 对 话 框 中 的 “生成 ”按钮 后 ， 系 统 生成 刀具 轨迹 ， 如 图 5-45 所 示 。 

单 击 “ 确 认 ” 按 钮 各， 系统 弹出 “ 刀 轨 可 视 化 ”对 话 框 , 单 击 Base 得 按钮 ,进行 碰撞 设置 ， 
选择 a0 续 ， 单 击 “播放 ”按钮 站， 仿真 结果 如 图 5-46 所 示 ; 两 次 单 击 “ 确 定 ”按钮 ， 完 成 
一 个 Jg 6mm 孔 的 钻 前 加 工 工序 的 创建 。 





图 5-45 生成 刀具 轨迹 


5.1.11 创建 其 余 方形 槽 铣削 加 工 工序 


换 ” 对 话 框 ， 如 图 5-47 所 示 设 置 。 
如 图 5-48 所 示 ， 选 择 部 件 两 端面 圆心 ， 单 击 “ 确 定 ” 按 钮 ， 即 可 创建 其 余 方 形 槽 铣削 加 
工 工序 ， 如 图 5-49 所 示 ， 其 刀具 路 径 如 图 5-50 所 示 。 





类 型 人 
和 A - 

变换 参数 人 

ss 

头 指定 起 点 

关 指定 终点 

角度 

结果 人 


9 移动 ”© 复制 《@ 实例 ) 


距 高 /角度 分 害 9 
实例 数 
优先 选择 实例 ,实例 





训 物 ”创建 的 工序 与 原 工 
序 关联 ,修改 其 中 一 5 和 采 @ 
个 工序 其 余 可 同步 
目 动 更 新 
取消 
图 5-47 “变换 ”对 话 杠 图 5-48 选择 部 件 两 端面 圆心 


GENERIC_MACHINE 


a 其 余 方形 横 铣 前 加 工 工序 


-有 D6R 
证 














图 5-49 ”其 余 方 形 槽 铣削 加 工 工 序 图 5-50 其余 方形 模 铣 澳 加 工 刀 有 具 路 径 
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5.1.12 创建 其 余 j 6mm 孔 的 钻 削 加 工 工序 


选择 钻 加 工 工序 区 ptuwe ， 单 击 右键 选择“ 对 象 ” 一 “变换 ”命令 ， 系 统 弹 出 “变换 ” 
对 话 框 ， 如 图 5-51 所 示 设 置 。 

如 图 5-52 所 示 ， 选 择 部 件 两 端面 圆心 ， 单 击 “ 确 定 ” 按 钮 ， 即 可 创建 其 余 p6mm 孔 的 钙 
削 加 工 工序 ， 如 图 5-53 所 示 ， 其 刀具 路 径 如 图 5-54 所 示 。 






. 
变换 参数 
壬 指定 起 点 
基 指定 泛 点 
角度 
竹 民 A 
移动 “， 复 剂 人 总 实例 
距 高 /角度 人 七 剂 
突出 都 
预览 入 
图 5-51 “变换 ”对 话 杠 图 5-52 ”选择 部 件 两 端面 圆心 
其 余 孔 的 钻 
削 加 工 工序 
w[& DRILLING 





‘(lA DRILLING INSTANCE 

RZ DRILLING_INSTANCE_1 
RZ DRILLING_INSTANCE_2 
RZ DRILLING_INSTANCE_3 
NA DRILLING INSTANCE 4 





图 5-53 其余 孔 的 钻 前 加 工 工序 图 5-54 ”其 余 孔 的 钻 前 加 工 刀 具 路 径 


5.1.13 调整 各 工序 顺序 


在 工序 导航 器 中 显示 程序 顺序 视图 , 按 刀 有 具 集中 原则 调整 各 工序 顺序 , 以 减少 换 刀 次 数 ， 
提高 劳动 生产 率 ， 结 果 如 图 5-55 所 示 。 
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工序 导航 器 - 程序 顺序 a 
名 称 把 有 ] 
NC_PROGRAM a 

Pg 未 用 项 先 铣削 6 个 方形 醒 
-- 9 国 PROGRAM 





只 PLANAR_MILL 3 
V ltE PLANAR_MILL_INSTANCE 

VY ltE PLANAR_MILL INSTANCE_1 
VY ltE PLANAR_MILL_INSTANCE_2 
VY ltE PLANAR_MILL_ INSTANCE_3 
VE PLANAR_MILL_INSTANCE_4 
区 DRILLING 

y RR DRILLING_INSTANCE 

区 DRILLING_INSTANCE_1 

区 DRILUNGJNSTANCE2 | 人 二 如 6 

VY RZ DRILLING_INSTANCE_3 pb6mm 的 孔 
VY RZ DRILLING_INSTANCE_4 | 


SS 


图 5-55 调整 各 工序 顺序 


5.1.14 ”全 部 工序 仿真 加 工 


全 部 工序 仿真 加 工 的 目的 是 检查 刀 轴 转换 时 是 否 撞 刀 。 在 “工序 性 航 器 -程序 ”对 话 框 中 


选择 DERSE 随 关 ， 单 去 “确认 刀 轨 ”按钮 是 ， 系 统 弹出 “ 刀 轨 可 视 化 ”对 话 框 ; 单 击 aas 按 


钮 ， 进 行 碰撞 设置 ， 选 择 30 续 ， 单 击 “ 播 放 ” 按 钮 ，， 仿真 结果 如 图 5-56 所 示 ; 单 击 “ 确 
定 ” 按 钮 完成 仿真 。 





图 5-56 仿真 结果 


5.1.15 ”后 处 理 


在 “工序 导航 器 -程序 ”对 话 框 中 选择 BROG6RAM|， 单 击 吕 按钮 ， 系 统 弹 出 “后 处 理 ” 对 


后 处 理 


话 框 ， 如 图 5-57 所 示 设 置 ; 单 击 “确定 ”按钮 ， 后 处 理 结果 如 图 5-58 所 示 。 
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后 处 理 器 入 二 
MILL_ 3_AXIS_TURBO ^ 
MILL 4_AXIS 

MILL_5_AXIS 


LATHE_2_AXIS_TOOL_TIP 
LATHE_2_AXIS_TURRET_REF 号 


MILLTURN 

MIL EN _ MULTI SPINDLE 
: 
浏览 以 查找 后 处 理 器 。 “定制 的 PANUC 2 

四 轴 后 处 理 

输出 文件 入 
文件 名 

EUG NX12 数 控 加 工 莫 型 实例 教程 秆 2 版 \ 第 5 章 
文件 扩展 名 NC 

浏览 以 查找 输出 文件 功 

图 5-57 “后 处 理 ” 对 话 框 


5.1.16 ”四 轴 定 向 加 工 小 结 


en 定 轴 加 工 ， 本 质 上 是 义 、Y、Z 三 轴 联 动 加 工 ， 
第 四 轴 本 质 上 相当 于 一 个 分 度 头 的 作用 ,与 X_、Y、Z 三 轴 不 能 联动 。 四 轴 定 
缩短 了 辅助 时 间 ， 提 高 了 企业 生产 效率 和 产品 的 加 


运动 实现 分 度 ， 


向 加 工 可 以 一 次 装 夹 完成 多 个 面 的 加 工 ， 


工 精 度 。 


5.1.17 练习 与 思考 


1 请 将 本 实例 增加 定 心 外 加 工 工序 。 





内 


Mn 





第 5 章 


四 轴 加 工 


由 


信息 列表 创建 者 
日 期 

当前 工作 部 件 
节点 名 






N8818 % 

G48 617 G49 689 
(OP=PLANAR_MILL) 
G91 G28 7Z8.8 

G91 G28 X68.8 Y8.0 
TO1 M86 

T62 


M11 


G43 Z35. H81 M88 
F 7 


名 XI 晤 相国- 


Administrator 
27-Feb-2018 09:22:06 
EUG NX12 数 控 加 工 典 型 
deep-1801030006 


G88 G98 G55 X-33.546 Y.789 S1288 MD3 


GOl1 X-34.114 Y.477 Z32.466 F888. 


X-34.586 Y¥Y.83 Z32.432 
X-34.937 Y-.515 Z32-396 
X-35.149 Y-1.129 732.364 
X-35.209 Y-1.7715 Z32.33 
X-35.113 Y-2.418 Z32.296 
X-34.868 Y-3.819 Z32.262 
X-34.486 Y-3.544 Z32.228 
X-33.991 Y-3.963 Z32.194 
X-33.469 Y-4.253 Z32.16 
X-32.776 Y-4.396 Z32.126 
X-32.127 Y-4.384 Z32.992 
X-31.499 Y-4.218 Z32.958 
X-39.929 Y-3.988 Z32.924 


图 5-58 后 处 理 得 到 的 数控 加 工程 序 


请 完成 附 这 光盘 中 exe5_1.prt 部 件 的 加 工 。 


3 用 型 腔 铣 加 工 O 


5.2 ”实例 2 


圆柱 囊 轮 四 轴 联 动 加 工 


第 四 轴 【( 旋 转轴 ) 间 葡 


本 实例 是 一 个 圆柱 凸轮 零件 ， 和 毛坯 选择 棒 料 ， 首 先 在 数控 车 床上 完成 端面 、 内 外 圆 及 倒 


角 的 加 工 ， 然 后 
工 ， 也 不 考虑 左 端面 楼 的 铣削 加 工 。 


用 四 轴 加 工 中心 进 行 凸 轮 模 的 铣削 加 工 。 


圆柱 西 轮 四 轴 联 动 加 工 工序 ( 步 ) 简略 如 下 : 


1 ) 西 轮 构 粗 加 工 。 
2 ) 凸轮 模 堪 侧面 精 加 工 。 
3 ) 廿 轮 档 右 侧 面 精 加 工 。 


为 缩短 篇 


幅 ， 本 实例 不 涉及 车 削 加 


29 


UG NX 12.0 
数控 加 工 典 型 实例 教程 第 2 版 


5.2.1 打开 产 文 件 


打开 源 文 件 exa5_2.prt， 结 果 如 图 5-59 所 示 。 





图 5-59 ”打开 圆柱 凸轮 文件 


5.2.2 ”部 件 分 析 


利用 “分 析 ” 一 “测量 距离 ”命令 可 以 测量 圆柱 凸轮 外 径 为 G6 90mm、 孔 径 为 Gg 56mm、 
长 为 80mm、 覃 宽 为 19.2mm、 覃 深 为 10mm。 倒 角 为 C2mm。 


5.2.3 ”绘制 毛坯 


选择 “应 用 模块 ”一 “ 建 模 ”"， 进 入 建 模 模块 。 

显示 WCS (工作 坐标 系 )， 并 将 WCS 原点 指定 为 部 件 右 端面 的 中 心 ， 如 图 5-60 所 示 。 

选择 “菜单 ”一 “插入 ”一 “设计 特征 ”一 “圆柱 ”命令 ， 系 统 弹 出 “圆柱 ”对 话 框 ， 
如 图 5-61 所 示 设 置 ; 选择 部 件 右 端面 中 心 ， 如 图 5-62 所 示 ; 单 击 “圆柱 ”对 话 框 的 “确定 ” 
按钮 ， 完 成 圆柱 的 创建 ， 隐 藏 部 件 并 透明 显示 ， 结 果 如 图 5-63 所 示 。 





























好 圆柱 x 
类型 人 

荆 轴 、 直 径 和 高 度 -| 
入 

多 指定 矢量 

4 指定 点 

尺寸 人 
直径 90 1 mm -| 
高 度 国 mm | 
布尔 人 




















图 5-60 显示 WCS 并 指定 原点 位 置 图 5-61 “圆柱 ”对 话 框 
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图 5-62 ”选择 右 端 面 中 心 图 5-63 圆柱 


单 击 国 孔 按钮 ， 系 统 弹 出 “ 孔 ” 对 话 框 ， 如 图 5-64 所 示 设 置 。 

选择 右 端面 的 中 心 点 ， 如 图 5-65 所 示 ， 单 击 “ 孔 ” 对 话 框 的 “确定 ”按钮 ， 完 成 孔 的 创 
建 ， 如 图 5-66 所 示 。 

单 击 “ 倒 斜 角 ”按钮 外， 系统 弹出 “ 倒 斜 角 ” 对 话 框 ， 如 图 5-67 所 示 设 置 ; 选择 倒 斜 角 
的 边 ， 如 图 5-68 所 示 ; 单 击 “ 倒 人 针 角 ”对 话 框 的 “确定 ”按钮 ， 完 成 倒 斜 人 朋 ， 结 果 如 图 5-69 
所 示 。 


荚 孔 DX 


YY 指定 点 (1) 辆 1+ 





方向 选择 右 庙 面 的 中 心 








一 系统 会 自动 选择 一 
布尔 网 创建 的 圆柱 人 


= 











图 5-64 “ 孔 ” 对 话 框 图 5-65 ”指定 点 
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图 5-66 创建 孔 图 5-67 “ 倒 斜 角 ” 对 话 框 





图 5-68 选择 倒 角 的 边 图 $-69” 倒 斜 角 结 果 
5.2.4 ”加工 环境 配置 


选择 “应 用 模块 ”一 “加 工 ”， 进 入 加 工 模块 ， 系 统 弹 出 “加 工 环境 ”对 话 框 ， 如 图 5-70 
所 示 设 置 ; 单 击 “ 确 定 ” 按 钮 ， 完 成 加 工 环境 的 配置 。 


从 加 工 环境 X 
CAM 会 话 配置 人 





cam_express 全 
cam_express_part_planner 
cmgeneral 
cam,_library 

cam_native_rm_library 

cam_part_planner_library 

cam_par_planner_ mrl 

cam_teamcenter library 所 


浏览 配置 文件 
人 


要 创建 的 CAM 组 装 











人 
图 5-70 ”加工 环境 配置 
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5.2.5 移动 MCS ( 加 工 坐标 系 ) 的 原 扣 


在 “工序 导航 器 -几何 ”对 话 框 中 , 单 击 “+” 展 开 + 芒 ' Mcs， 


如 图 5-71 所 示 , 双击 坟 Mcs， 
系统 弹出 “MCS” 对 话 框 ， 如 图 5-72 所 示 。 


从 MCS x 
机 床 坐 标 系 人 
sw 指定 MCS 永 ke i 
工序 导航 器 - 几何 el 坐标 系 对 话 林 
名 称 参考 坐标 系 Vv 
GEOMETRY 去 全 设置 了 
国 未 用 项 
寓 WORKPIECE 安全 距 高 10. 0000I 
图 5-71 “工序 导航 器 -几何 ”对 话 框 图 5-72 “MCS” 对话 框 


单 击 “ 坐 标 系 对 话 框 ”按钮 点 ， 系 统 弹 出 “坐标 系 ” 对 话 框 ， 如 图 5-73 所 示 设 置 ; 两 次 
单 击 “ 确 定 ” 按 钮 ， 完 成 加 工 坐 标 系 原点 的 指定 ， 结 果 如 图 5-74 所 示 。 


类 型 和 
刀 ' 动态 ~ 
参考 坐标 系 和 
操控 器 人 

W 指定 方位 Ca = 





图 5-73 “坐标 系 ” 对 话 框 


图 5-74 MCS 与 WCS 原点 重合 


5.2.6 ”指定 毛坯 几何 体 
在 工序 导航 器 显示 几何 视图 ， 双 击 . 二 WoRKPIECE ， 系 统 弹 出 “工件 ”对 话 框 ; 单 击 “指定 


毛坯 ”按钮 号 ,选择 毛坯 ; 两 次 单 击 “ 确 定 ” 按 钮 ,完成 毛坯 几何 体 的 指定 ; 按 “Ctrl+Shift+B” 
键 ， 隐藏 毛坯 显示 部 件 。 


5.2.7 创建 刀具 
在 工序 导航 器 中 显示 机 床 视图 ， 单 击 中 按钮 ,系统 弹出 “创建 刀具 ”对 话 框 ， 如 图 5-75 


所 示 设 置 ; 单 击 “确定 ”按钮 ， 系 统 弹 出 “ 铣 刀 -5 参数 ”对 话 框 ， 如 图 5-76 所 示 设 置 刀具 
参数 ; 单 击 “确定 ”按钮 ， 完 成 键 槽 铣 刀 D16R0 的 创建 。 
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工具 7 刀 柄 ， 夫 持 器 更 多 PP 
图 例 入 
I ) 
类 型 人 RTD * 一 = | 一 R1 
- Ad 
(D) 直径 
从 库 中 调用 刀具 | Ee 
| (B) 锥 角 
从 库 中 调用 设备 3 (A) 尖 角 0. 0000! 
mn 一 一 (D 长 度 |_75. 0000l 
rp 9 (FD 刀 妨 长 度 50. 0000! 
贸 多 刀刃 2 
台山 久 串 只 i ^ 
位 置 和 
二 纺 号 
补偿 寄存 器 
PT 0 
图 5-75 “创建 刀具 ”对 话 框 1 图 5-76 “ 铣 刀 -3 参数 ”对 话 框 2 


Bo : 
当 采 用 直接 进 丸 ， 并 且 每 层 切削 深度 较 大 时 ， 应 该 使 用 键 槽 铣 刀 或 端 刃 过 中 心 的 平底 刀 。 


于 去 让 按钮 ， 系统 弹出 “创建 刀具 ”对 话 框 ,如 图 5-77 所 示 设 置 ; 单 击 “确定 ”按钮 ， 


创建 刀具 
系统 弹出 “ 铣 刀 -5 参数 ”对 话 框 ， 如 图 5-78 所 示 设 置 刀具 参数 单 击 “ 确 定 ” 按 钮 ， 完 成 
平底 刀 D12R0 的 创建 。 


















































5 
工具 | 刀 柄 | 夫 持 器 | 更 多 PF 
图 例 人 
类 型 人 <-R1 
库 z ^ 000 
| (R1) 下 半径 0. 0000 
从 库 中 调用 刀具 史上 昌 bi 0 | 
从 库 中 调用 设备 区 (A) 尖 角 | 0. 0000 
(D 长 度 | 75. 0000 
刀具 子 类 型 入 (FD 刀刃 长 度 50. 0000' 
贸 易 2 
此 炳 蚁 局 摘 述 A 
sn 材料 : HSS 5 
本 
名 称 编写 
补偿 青 存 器 
八 | iii 
图 5-77 “创建 刀具 ”对 话 框 2 图 5-78 “ 铣 刀 -$ 参数 ”对 话 框 2 
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5.2.8 ”绘制 驱动 曲线 


如 图 5-79 所 示 ， 单 击 “ 在 面 上 偏 置 曲 线 ”( 可 通过 命令 查找 器 找到 )， 系 统 弹 出 “在 面 上 
偏 置 曲线 ”对 话 框 ， 按 如 图 5-80 所 示 设 置 。 
































从 在 面 上 偏 置 曲线 DX 
类 型 
EE - 
曲线 人 
Y 选择 曲线 (10) Eq 
“已 测 量 凸 轮 槽 宽 19.2mm ”三 一 
指定 原始 曲线 
若 面 线 1: 偏 置 1 GS mm | 
添加 新 集 地 
面 或 平面 和 
类 选择 面 或 平面 (0) By 
区. 司 
图 5-79 “在 面 上 偏 置 曲线 ”选项 图 5-80 “在 面 上 偏 置 曲线 ”对 话 杠 
曲线 规则 : [ER ”， 如 图 5-81 所 示 ， 选 择 凸 轮 的 一 段 边界 曲线 ， 相 切 边 界 曲 线 系 
统 自动 选择 。 
在 “在 面 上 偏 置 曲 线 ” 对 话 框 中 单 击 *iEsaaO ， 面 规则 : IE 咕 ”|， 选 择 图 5-82 


所 示 圆 柱 面 ， 系 统 自 动 选 择 相 切 的 面 ， 结 果 如 图 $-83 所 示 。 
单 击 “ 反 向 ”按钮 六 ,“ 在 面 上 偏 置 曲线 ”对 话 框 单 击 “ 确 定 ” 按 钮 ， 结 果 如 图 5-84 
所 示 。 











图 5-81 选择 一 段 边界 曲线 图 5-82 ”选择 圆柱 面 
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9 .9 


按钮 


ZM 


: 截面 线 1 :| 孝 夯 线 1: 食 填 1| 19.2/2 ~ 





图 5-83 ”曲线 偏 置 方向 不 对 


创建 圆柱 凸轮 粗 加 工 工 序 





驱动 曲线 位 于 凸轮 槽 的 中 间 位 置 


图 5-84 生成 驱动 曲线 


单 击 及 按钮 ， 系 统 弹 出 “创建 工序 ”对 话 框 ， 如 图 5-85 所 示 设置 。 
单 击 “确定 ”按钮 ， 系 统 弹 出 “可 变 轮 廓 铣 ” 对 话 框 ， 如 图 5-86 所 示 ; 单 击 “ 指 定 部 件 ” 








中 








几何 体 的 指定 ， 如 图 5-87 所 示 。 
单 击 “指定 切 衣 区域” 按钮 急 ， 系 统 璋 出 “切削 区 域 ” 对 话 框 ， 选 择 凸 轮 槽 底面 ， 单 南 


“确定 ”按钮 ， 完 成 切削 区 域 的 指定 ， 


择 ， 系 统 返回 “可 变 轮 廊 铣 ” 对 话 框 。 


136 


如 图 S—87 所 示 。 


， 系 统 弹 出 “部 件 几何 体 ” 对 话 框 ， 选 择 部 件 几何 体 ; 单 击 “确定 ”按钮 ， 完 成 部 件 


“驱动 方法 ”选择 “曲线 /点 ” ， 系 统 弹 出 “驱动 方法 ”对 话 框 ， 如 图 5-88 所 示 ; 单 击 “ 确 
定 ” 按 钮 ， 系 统 弹 出 “曲线 /点 驱动 方法 ”对 话 框 ， 如 图 5-89 所 示 设 置 后 选择 一 段 曲线 ， 系 
统 自 动 选择 相 切 曲 线 ; 单 击 “曲线 /点 驱动 方法 ”对 话 框 的 “确定 ”按钮 ， 完 成 驱动 曲线 的 选 











工序 子 类 型 


EIENR: 
肉身 信人 拓 国 























位 置 

程序 PROGRAM 

刀具 | D16R0 ( 铣 刀 -5 参数 ) 
几何 体 [WORKPIECE ~ 
方法 | MILL ROUGH 








名 称 








( VARIABLE_CONTOUR 











图 5-85 


“创建 工序 ”对 话 杠 





他 可 变 轮 廓 铣 - [VARIABLE_CONTOUR] 


指定 切削 区 域 


驱动 方法 


切削 参数 
非 切削 移动 


进 答 紊 和 速度 


图 5-86 


















































人 

Wai -| 加 
加 

es 

人 

边界 | 
MILL ROUGH "| 训 pb 


























淮阴 





“可 变 轮 亡 独 ”对 话 框 


4 


Nn 





四 轴 加 工 z 








公 可 变 轮 廊 钳 - [VARIABLE_CONTOUR] 












几何 体 
几何 体 WORKPIECE 
.部件 指定 凸轮 实体 
“=z 切 前 区 域 指定 档 底面 、@@ 二 
指定 切削 区 域 
动 方 潜 选 接 : 5 
a 
方法 边界 坊 入 更 改 红 动 方法 梅 重 奸 
CBE > 四 易 。 缀 动 几何 休 、 保 存 的 区 域 以 及 某 些 参数 。 
投影 矢量 摆 旋 Vv 同 不 再 台 示 此 尘 捍 
边界 ER 
二 此 面 区域 二 人 确定 (O) ) 取消 CO 
图 5-87 指定 部 件 、 切 削 区 域 图 5-88 “了 驱动 方法 ”对 话 框 
» 黑 承 = 工件 = 加 工具 -G_ ”= 分 析 ”* 几何 体 
人 Cn 7 -Ha / 
” -$6@ -| 1 钙 较 /不 









曲线 /点 驱动 方法 
驱动 几何 体 
头 选 反 曲线 (0) 





Ew 
图 5-89 ”指定 驱动 曲线 
如 图 5-90 所 示 ， 设 “投影 矢量 ”为 “ 刀 轴 ”、“ 刀 轴 ” 为 “远离 直线 ”， 系 统 弹出 “远离 
直线 ”对 话 框 ， 如 图 5-91 所 示 ， 依 次 指定 矢量 和 点 ( 端面 中 心 ); 单 击 “ 远 离 直线 ”对 话 框 
的 “确定 ”按钮 ， 完 成 刀 轴 指定 ， 系 统 返回 “可 变 轮 廊 铣 ”对 话 框 。 





人 Ce 
工具 
轴 垂直 地 部 件 Y 
远 高 点 

刀 轨 设置 六 各 二 说 

远 高 直线 = 
方法 朝向 直线 2 

框 对 于 矢 
切 创 参数 委 直 于 部 件 

te 柜 对 于 部 件 i 
非 切 前 移动 4 轴 | 垂直 于 部 件 ed 
图 5-90 指定 投影 矢量 图 5-91 指定 矢量 和 点 














如 图 5-92 所 示 ,“ 方 法 ”选择 MLR6UGH |， 单 击 “ 切 削 参 数 ” 按 钮 二 ， 系 统 弹 出 “切削 参数 ” 


对 话 框 ; 如 图 5-93 所 示 ,“ 部 件 余 量 偏 置 ” 设 为 10.0000 ( 已 测量 横 深 度 为 10.0000 ),“ 刀 路 数 ” 
设 为 8; 如 图 5-94 所 示 ,“ 部 件 余 量 ” 设 为 0.2000， 公差 设 为 0.0300; 单 击 “切削 参数 ”对 话 
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框 的 “确定 ”按钮 ， 完 成 切削 参数 的 设置 。 
系统 返回 “可 变 轮 翌 铣 ”对 话 框 ， 单 击 “ 非 切削 移动 ”按钮 思 ， 系 统 弹 出 “ 非 切 削 移 动 ” 
对 话 框 ， 如 图 5-95 所 示 设 置 ， 单 击 “ 确 定 ” 按 钮 。 
系统 返回 “可 变 轮 廊 铣 ”对 话 框 ， 单 击 “ 进 给 率 和 谴 度 ” 按 钮 重 ， 系 统 弹 出 “ 进 给 率 和 
速度 ”对 话 框 ， 如 图 5-96 所 示 设 置 ， 单 击 “确定 ”按钮 。 
系统 返回 “可 变 轮 万 铣 ” 对 话 框 ， 单 击 “ 生 成 ”按钮 有， 结果 如 图 5-97 所 示 。 
ES 


安全 设置 空间 范围 刀 轴 控制 更 多 



























































御 略 多 刀 路 余 量 
多 重 深度 

刀 轴 人 和 部 件 祭 县 候 置 | 10. 00001 
sa ET ee 
刀 轨 设置 入 刀 路 数 
Co 
切削 参数 | 
非 切 前 移动 Ea 
进 给 率 和 速度 | 取消 
图 5-92 “可 变 轮 亡 铣 ”对 话 框 图 5-93 “多 刀 路 ”选项 卡 


从 切削 参数 x 


安全 设置 。” 空间 范围 刀 轴 控制 更 多 










































































策略 窜 刀 路 
作 量 你 非 切削 移动 X 
检查 余 量 | _0. 0000! 
公差 
内 公差 
外 公差 
要 根据 部 件 / 检 覃 
取消 初始 v 
图 5-94 “ 余 量 ”选项 卡 图 5-95 “ 非 切 浏 移动 ”对 话 框 
上 自动 设置 A 
素面 速度 (smm) 
每 认 进 给 县 D339: 
更 究 二 
主轴 这 度 人 
| 主轴 速度 (rpm) 
=: 
进 给 率 人 
加 FE 站 
快速 Vv 
E 直 33 
单位 
图 5-96 “ 进 给 率 和 速度 ”对 话 框 图 5-97 圆柱 凸轮 粗 加 工 刀 有 具 轨 还 
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单 击 “ 确 认 ”按钮 名， 系统 弹出 “ 刀 轨 可 视 化 ”对 话 框 ， 选 择 30 续 ， 单 击 “ 播 放 ” 按 
钮 »， 仿真 结束 后 单 击 “ 刀 轨 可 视 化 ”对 话 框 的 Si 按钮 ， 然 后 单 击 加 工 面 ， 可 测量 其 加 工 
余 量 ， 如 图 5-98 所 示 ， 了 最 后 三 次 单 击 “确定 ”按钮 ， 完 成 圆柱 西 轮 粗 加 工 工 序 的 创建 。 








图 5-98 仿真 分 析 


5.2.10 ”创建 圆柱 凸轮 左 侧面 精 加 工 工序 


单 击 训 按钮， 系统 弹 出 “创建 工序 ”对 话 框 ， 如 图 5-99 所 示 设 置 。 
单 击 “确定 ”按钮 ， 系 统 弹 出 “可 变 轮 万 铣 ” 对 话 框 ， 如 图 5-100 所 示 。 



































众 创建 工序 x 
类 型 人 
工序 子 类 型 mn 
savyvt 
易 向 包 伯 图 
您 可 变 轮 序 钳 - [VARIABLE_CONTOUR 1] x 
位 置 和 几何 体 入 国 
程序 PROGRAM - | ey Pr 本格 - 现 
几何 体 | WORKPIECE | 床 | -名 
站 县 D12R0 ( 狗 刀 -5 参数 ) v OO 
几何 体 WORKPIECE . 指定 部 件 嘻 | 
方法 IMILLFNISH i” 指定 检查 写 Vv 
名 称 pe 指定 切削 区 域 昌 号 





; 
| 法 面 区 域 re | 
EE CED 


图 5-99 “创建 工序 ”对 话 框 图 5-100 “可 变 轮 廊 铣 ”对 话 杠 
“了 驱动 方法 ”选择 “曲面 区 域 ” ， 系 统 弹 出 “驱动 方法 ”对 话 框 ， 如 图 5-101 所 示 。 
单 击 “ 确 定 ” 按 钮 ， 系统 弹出 “曲面 区 域 驱 动 方法 ”对 话 框 ， 如 图 5-102 所 示 。 单 击 “ 指 
定 驱 动 几何 体 ” 按 钮 邻 ， 系 统 弹 出 图 5-103 所 示 “ 了 驱动 几何 体 ” 对 话 框 。 
如 图 5-104 所 示 ， 依 次 选择 廿 轮 模 左 侧 8 个 曲面 ， 单 击 “ 确 定 ” 按 钮 ， 完 成 驱动 几何 体 
的 选择 ， 返 回 “ 曲 面 区 域 驱动 方法 ”对 话 框 ， 如 图 5-105 所 示 。 
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“ 切 表 区域” 选择 “曲面 %"， 系 统 弹出 “曲面 百分比 方法 ”对 话 框 ， 如 图 5-106 所 示 ， 不 
需要 修改 参数 ， 单 击 “确定 ”按钮 ， 返回“ 曲面 区 域 驱动 方法 ”对 话 框 ,“ 刀 具 位 置 ”选择 “ 相 
切 "; 单 击 “ 切 前 方向 ”按钮 i ， 如 图 5-107 所 示 ， 选 择 切削 方向 ， 另 一 方向 即 为 步 距 方向 。 

单 击 “曲面 区 域 驱动 方法 ”对 话 框 的 “材料 反 向 ”按钮 又 |， 检 查 材料 侧 方向 ， 如 图 5-108 
所 示 。 















































从 曲面 区 域 驱 动 方法 x 
驱动 几何 体 入 
指定 驱动 几何 体 (他 2 
刀具 位 轩 | 相 切 a 
偏 置 v 
驱动 设置 和 
切 前 模式 号 答复 
步 距 数量 
步 距 数 
vee EE 
更 改 驱 动 方法 棕 事 置 更 多 v 
驱动 几何 体 、 保 存 的 区 域 以 及 鞭 些 参数 . 
显示 此 湛 息 到 
取消 (QO 取消 
图 5-101 “了 驱动 方法 ”对 话 框 图 5-102 “曲面 区 域 驱 动 方法 ”对 话 框 1 
他 驱动 几何 体 DX 
几何 体 和 
选择 对 银 (0) 中 
定制 数据 
列表 人 









































































































































图 5-103 “了 驱动 几何 人体” 对话 框 图 5-104 指定 驱动 几何 体 
驱动 几何 体 人 
指定 驱动 几何 休 命 | 全 
切削 区 域 曲面 % 下 
刀具 位 置 相 切 
切削 方向 
材料 反 向 
偏 言 Vv 
驱动 设置 人 
切削 楼 式 号 从 和 F 
让 人 2 
了 > x 
Si 区 曲面 百分比 方法 
显示 接触 点 5 第 一 个 起 点 % 0. 0000 
第 一 个 终点 % oo 
更 多 起 始 步 长 % 0. Booo 
ee 到 和 结束 步 长 % 100. 00001 
i Ea | 于 
图 5-105 “曲面 区 域 驱动 方法 ”对 话 框 2 图 5-106 “曲面 百分比 方法 ”对 话 框 
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选择 切削 方向 





图 5-107 选择 切削 方向 


“和 步 距 ” 设 为 “数量 ” ” 


如 图 5-109 所 示 ， 指 定投 


轮 廊 铣 ” 对 话 框 。 
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材料 侧 


图 5-108 检查 材料 侧 方向 
接 下 来 对 “曲面 区 域 驱动 方法 ”对 话 框 其 余 参 数 进行 设置 ,“ 切 削 模 式 ” 设 为 “往复 ”， 


“ 步 距 数 ” 设 为 10， 单 击 “ 确 定 ” 按 钮 ,返回 “可 变 轮 廊 铣 ”对 话 框 。 
影 "“ 夭 量 ” 为 “ 重 直 于 驱动 体 ”; 如 图 5-110 所 示 ， 指定 “ 刀 轴 ” 
的 “ 轴 ” 为 “远离 直线 ”， 系 统 璋 出 “远离 直线 ”对 话 框 ， 如 图 5-91 所 示 ， 依 次 指定 矢量 和 
点 (端面 中 心 ); 单 击 “ 远 离 直线 ”对 话 框 的 “确定 ”按钮 ， 完 成 刀 轴 指定 ， 系 统 返回 “可 变 


曲面 区 域 





图 5-109 指定 投影 矢量 


单 击 “ 切 削 参 数 ”按钮 画 ， 系 统 弹 出 “切削 参数 ”对 话 框 ， 如 图 5-111 所 示 设 置 余 


投影 矢量 人 入 | 
= 县 | 委 直 于 驱动 休 - 

工具 Vv 

刀 轴 人 





图 $-110 ”指定 刀 轴 


数 ， 单 击 “ 切 前 参 数 ” 对 话 框 的 “确定 ”按钮 ， 完 成 切削 参数 的 设置 。 


量 参 


单 击 “确定 ”按钮 ,系统 返回 “可 变 轮 廊 铣 ”对 话 框 ， 单 击 “ 生 成 ”按钮 有 乒 ， 结 果 如 图 5-114 


所 示 。 


从 切削 参数 X 


安全 设置 空间 范围 


策略 
作 量 
部 件 余 量 
检查 祭 县 
公差 
内 公差 
外 公差 


图 5-111 


多 刀 路 


刀 轴 控制 更 多 


0.0000 











从 非 切 削 移动 4 





进 刀 位 轩 I 
ee 200. 0000!|% 刀 ~ 


根据 部 件 /检查 Vv 
初始 4 


图 5-112 “ 非 切 前 移动 ”对 话 框 
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从 进 给 率 和 速度 X 
自动 设置 入 
设置 加 工 数据 多 
表面 速度 (smm) 0. 00001| | 里 
每 齿 进 给 且 0. 0000I| | 国 

更 多 Vv 

主轴 速度 人 

主轴 速度 (rpm) 1500. 0001 六 
= Vv 

进 给 率 人 

切削 600. 0000! pnpm >| 字 
快速 Vv 
更 富 Vv 
单位 Vv 

在 生成 时 优化 进 给 率 
图 5-113 “ 进 给 率 和 速度 ”对 话 框 图 5-114 圆柱 西 轮 左 侧面 精 加 工 刀 具 轨 迹 











单 击 “确认 ”按钮 和 名， 系统 弹出 “ 刀 轨 可 视 化 ”对 话 框 ,选择 :p 稚 ， 单 击 “ 播 放 ” 按 钮 
， 仿 真 结 束 后 单 击 “ 刀 轨 可 视 化 ”对 话 框 的 iW 按钮 ， 然 后 单 击 加 工 面 ， 可 测量 其 加 工 余 
量 ， 如 图 5-115 所 示 ， 最 后 3 次 单 击 “确定 ”按钮 ， 完 成 圆柱 凸轮 左 侧面 精 加 工 工序 的 创建 。 











图 5-115 仿真 分 析 


5.2.11 创建 圆柱 凸轮 右 侧面 精 加 工 工序 


复制 “VARIABLE CONTOUR 1” 工 序 , 粘贴 得 到 “VARIABLE CONTOUR 1 COPY” 


Vannapsemesnneness sneer 


图 5=117 所 二 
单 击 “驱动 方法 ”编辑 按钮 名， 系统 弹出 “曲面 区 域 驱 动 方法 ”对 话 框 ， 如 图 5-118 所 
示 ; 单 击 “指定 驱动 几何 体 ” 按 钮 售 ， 系 统 弹出 “了 驱动 几何 体 ” 对 话 框 ， 如 图 5-119 所 示 ， 
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多 次 单 击 “ 移 除 ”按钮 X 至 完全 删除 原 有 驱动 几何 体 为 止 。 


好 可 将 轮廓 铣 - [VARIABLE CONTOUR 1 CO.. X 























































































































几何 体 
几何 体 WoRKPIECE | -| 溯 | 包 
指定 部 件 嘻 | 

本 指定 检查 ® Vv 

I 序 导航 刻 图 一 一 一 
名 称 指定 切削 区 域 Ra YY 
GENERIC MACHINE 

a 3 
_ 国 未 有 页 驱动 方法 
统 D16RO 方法 曲面 区 域 
YD VARIABLE_CONTOUR 
D2R0 CC 投影 矢量 

iE. 入 VARIABLE CONTOUR_1 二 ee | F 
-- OD 5 

图 5-116 复制 并 粘贴 工序 图 5-117 “可 变 轮 廊 铣 ”对 话 框 
oN: x 
驱动 几何 体 和 
措 定 驱动 几何 体 (DS)Y 
切削 区 域 曲面 % ~ 全 驱动 几何 体 DX 
刀 县 位置 相 切 ~ 几何 体 入 
WW 1 Y 过 反 对象 上 中 
材料 反 向 六 开始 下 -- 行 令 
偏 置 Vv 定制 数据 v 
驱动 设置 入 列表 起 
切削 模式 号 往复 集 项 下 定制 数据 EE 
步 距 区 量 3 > 二 本 
步 距 数 3 1 否 
虽 示 接触 点 > TEL 
更 多 v ~ 
观 交 v Ea ws | 


图 5-118 “曲面 区 域 驱 动 方 法 ”对 话 框 图 5-119 “驱动 几何 体 ”对 话 框 
重新 依次 选择 凸轮 槽 右 侧 面 作 为 驱动 几何 体 ， 如 图 5-120 所 示 ， 单 击 “ 了 驱动 几何 体 ” 对 
话 框 的 “确定 ”按钮 ， 返回“ 曲面 区 域 驱动 方法 ”对 话 框 。 
单 击 “切削 方向 ”按钮 ls。， 如 图 5-121 所 示 ， 选 择 切 削 方 向 ， 另 一 方向 即 为 步 距 方向 。 





切削 方向 





图 S-120 重 选 驱动 几何 体 图 5-121 选择 切削 方向 
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单 击 “曲面 区 域 驱 动 方法 ”对 话 框 的 “材料 反 向 ”按钮 多 ,检查 材料 侧 方向 ， 如 图 5-122 
所 示 。 

单 击 “确定 ”按钮 ， 系 统 返 回 “ 可 变 轮 廓 铣 ” 对 话 框 ， 单 击 “ 生 成 ”按钮 且 ， 结 果 如 图 
S$-123 所 示 。 


















材料 侧 





图 5-122 检查 材料 侧 方 向 图 5-123 圆柱 凸轮 右 侧 面 精 加 工 刀 有 具 轨迹 


单 击 “ 确 认 ” 按 钮 和 名， 系统 弹出 “ 刀 轨 可 视 化 ”对 话 框 ,选择 30 纺 ， 单 击 “ 播 放 ” 按 钮 
，”， 仿真 结束 后 单 击 “ 刀 轨 可 视 化 ”对 话 框 的 析 按钮 ， 然 后 单 击 加 工 面 ， 可 测量 其 加 工 余 
量 ， 如 图 5-124 所 示 ,， 最 后 三 次 单 击 “确定 ”按钮 ， 完 成 圆柱 吓 轮 右 侧 面 精 加 工 工序 的 创建 ， 
如 图 5-125 所 示 ， 至 此 凸轮 各 加 工 工序 创建 完毕 。 


i 名称 
{ 、 GENERIC_MACHINE 
se 国 未 用 项 粗 加 工 工序 


-- 是 D16RO 
! \ 多 VARIABLE CONTOUR VARIABLE_CONTOUR sl 


~ -- 目 D12RO 右 侧 面 精 加 工 工序 
aa 3 VARIABLE CONTOUR1 | 
[SVARIABLE CONTOUR ICOPY ] 



















图 5-124 仿真 结果 分 析 图 5-125 ”号 轮 各 加 工 工序 


5.2.12 ”后 处 理 


ev, 


话 框 ， 如 图 5-126 所 示 设 置 ; 单 击 “ 确 定 ” 按 钮 ， 后 处 理 结果 如 图 5-127 所 示 。 
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后 处 理 器 人 
IMILL 3_AXIS TURBO ^ 
MILL 4_AXIS 

MILL 5_AXIS 


LATHE_2_AXIS_TOOL_TIP 
LATHE_2_AXIS TURRET_REF 


i 











浏览 以 查找 后 处 理 器 隔 ， 


输出 文件 人 
文件 名 

| ENUG NX12 数 控 加 工 左 型 实例 教程 第 2 版 \' 第 5 章 四 四 
文件 扩展 名 NC 

浏览 以 坦 近 输出 文件 仿 


Li 


图 5-126 “后 处 理 ” 对 话 框 


5.2.13 ”四 轴 联 动 加 工 小 结 
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好 信息 
一 


Administrator 
日 期 27-Feb-2018 09:30:12 
当前 工作 部 件 EMUG NX12 数 控 加 工 典 型 : 
节点 名 deep-1801030006 














N8818 % 

G40 G17 G49 G808 

(OP=VARIABLE CONTOUR) 

G91 G28 2Z08.08 

G91 G28 X8.8 Y8.8 

T81 M66 

TB2 

G88 G98 G55 X-32.474 51208 MD3 


50.689 H91I MO8 
Z75.95 

G81 2Z43.95 F888. 
X-32.857 A-52.542 
X-33.848 A-51.186 
X-33.96 A-51.816 
X-33.872 A-58.926 
X-33.896 A-58.747 
X-33.144 A-508.388 
X-33.24 A-49.67 
X-33.623 A-46.797 
X-34.886 A-43.925 
X-34.389 A-41.852 
X-34.772 A-38.179 
X-35.155 A-35.305 
X-35.538 A-32.431 


图 5-127 后 处 理 得 到 的 数控 加 工程 序 


四 轴 联 动 加 工 是 三 个 移动 轴 (X、Y、Z 轴 ) 和 一 个 旋转 轴 (A 轴 ) 联动 加 工 ， 圆 柱 凸 轮 
加 工 是 四 轴 加 工 较 典型 的 和 案例， 曲线 /点 和 曲面 区 域 是 四 轴 联 动 加 工 常 用 的 驱动 方法 。 


5.2.14 练习 与 思考 


1. 请 尝试 用 曲线 /点 驱动 方法 精 加 工 辆 轮 模 侧 面 。 


2. 请 完成 附 市 光盘 中 exe5_2.prt 部 件 的 加 工 。 
提示 : 用 可 交 轮 慷 狗 曲面 区 域 驱动 加 工 。 
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五 轴 加 工 


6.1 实例 1: 四 梭 柱 五 轴 定 问 加 工 


四 棱柱 是 五 轴 机 床 验 收 试 切 的 一 个 典型 零件 ， ne 
是 铝 合 a A 毛坯 端面 可 以 先 在 车 床上 进行 精 加 工 ， 然 后 用 五 轴 加 工 
中 心 进行 定向 铣 前 加 工 。 

WE 

1 ) 四 棱柱 的 铣 前 加 工 。 

2 ) 方形 权 的 铣 前 加 工 。 

3 ) 孔 的 铣削 加 工 。 

4) 圆柱 的 铣 前 加 工 。 


6.1.1 打开 源 文 件 p 





打开 源 文 件 exa6_1.prt， 结 果 如 图 6-1 所 示 。 


6.1.2 ”部 件 分 析 图 6-1 四 棱柱 


利用 “分 析 ” 一 “测量 距离 ”命令 可 以 测量 零件 上 半 部 分 四 棱柱 长 、 宽 、 高 尺寸 分 别 为 
65 mm、65 mm、65 mm ( 顶 面 对 角 线 长 91.92 mm )， 方形 槽 宽 为 10 mm， 深 为 Smm; 顶 面 
孔 为 G20 mmx10 mm， 侧 面孔 为 620 mmx7.5 mm; 下 半 部 分 圆柱 为 G650 mmx35 mm; 零件 总 
高 为 100 mm。 


6.1.3 ”绘制 毛坯 


选择 “应 用 模块 ”一 “ 建 模 ”"， 进 入 建 模 模 块 。 

选择 “菜单 ”一 “插入 ”一 “设计 特征 ”一 “圆柱 ”命令 ， 系 统 弹 出 “圆柱 ”对 话 框 ， 
如 图 6-2 所 示 设 置 。 

如 图 6-3 所 示 ， 指 定 矢 量 (ZC 轴 ) 和 点 ( 圆柱 端面 中 心 ),， 单 击 “圆柱 ”对 话 框 的 “确定 ” 
按钮 ， 完 成 圆柱 毛坯 的 创建 。 隐 藏 部 件 并 透明 〈 透 明度 40 ) 显示 毛坯 ,结果 如 图 6-4 所 示 。 
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五 轴 加 工 























图 6-2 “圆柱 ”对 话 框 图 6-3 ”指定 矢量 、 点 图 6-4 圆柱 毛坯 


6.1.4 加工 环 境 配置 


选择 “应 用 模块 ”一 “加 工 *， 进 入 加 工 模 块 ， 系 统 弹 出 “加 工 环境 ， 对 话 框 ， 如 图 6-5 
所 示 设 置 ， 单 击 “ 确 定 ” 按 钮 ， 完 成 加 工 环境 的 配置 。 


6.1.5 移动 WCS ( 工作 坐标 系 ) 的 原点 


选择 “菜单 ” I RR 加 “WCS” a “原点 ” 命令 ， 将 WOCS 原点 指定 为 毛坯 上 表面 
的 中 心 ， 如 图 0-0 所 示 。 
人 


CAM 会 话 配 置 


cam_express 全 
cam_express_part_planner | 





cam,_library | 
cam_native_rm,_library 

cam_part_planner_library 

cam_part_planner_mrl 




















cam_teamcenter library 
浏览 配置 文件 游 
要 创建 的 CAM 组 装 人 
mill_planar 全 
mill i 
mill_mult! blade I 
mill_rotary 

hole_making 

drill 

turning - 
浏览 组 装 部 件 ps 





ME 


图 6-5 加工 环 境 配 置 图 6-6 指定 WCS 原点 位 置 


6.1.6 移动 MCS ( 加 工 坐标 系 ) 的 原点 
在 工序 导航 器 的 几何 视图 中 ， 单 击 “二 ”展开 + 告 Mcs ， 双 击 声 Mcs ， 系 统 弹 出 “MCS” 对 
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话 框 ， 单 击 “ 坐 标 系 对 话 框 ”按钮 点 ， 系 统 弹 出 “坐标 系 ” 对 话 框 ， 
“参考 ” 设 为 “WCS”。 两 次 单 击 “确定 ”按钮 ， 完 成 加 工 坐 标 系 
原点 的 指定 ， 结 采 如 图 6-7 所 示 。 


6.1.7 ”指定 部 件 、 毛 坯 几何 体 


在 “工序 导航 器 -几何 ”对 话 框 中 双击 .二 WORKPIECE ， 系 统 弹 
出 “工件 ”对 话 框 ， 单 击 “ 指 定 毛 坯 ” 按 钮 号 ， 选 择 毛 坯 ， 单 击 
“确定 ”按钮 ， 完 成 毛坯 几何 体 的 指定 ， 按 “Ctrl+Shift+B” 键 
隐藏 毛坯 显示 部 件 ; 单 击 “指定 部 件 ” 按 钮 辐 ， 选 择 部 件 ， 两 次 
单 击 “确定 ”按钮 ， 完 成 部 件 、 毛 坯 几 何 体 的 指定 。 





6.1.8 创建 刀具 图 6-7 指定 MCS 原点 位 置 


在 工序 导航 器 中 显示 机 床 视图 ， 单 击 ”按钮 ， 系 统 弹出 “创建 刀具 ”对 话 框 ， 如 图 6-8 
所 示 设 置 ， 单 击 “ 确 定 ” 按 钮 ， 系 统 弹 出 “ 铣 刀 -5 参数 ”对 话 框 ， 如 图 6-9 所 示 设 置 刀具 参 
数 ， 单 击 “ 确 定 ” 按 钮 ， 完 成 平底 刀 D30R0 的 创建 。 



































妇 狼 ]-5 允 有 数 ”Xx| 
工具 ， 刀 柄 夫 持 器 ”更 多 = 
图 例 人 
好 创建 刀具 4 
类 型 人 
ee 了 尺寸 
| (D) 直径 
从 库 中 调用 刀具 Yo 
| (R1) 下 半径 
从 库 中 调用 设备 区 (B) 锥 角 = 
= (A) 尖 角 
刀具 子 类 型 入 (D 长 度 75. 0000i 
i 后 (FL 刀刃 长 度 50. 0000i 
生硬 : oo000 
刀 2 
山 虽 局 内 
摘 述 入 
位 置 和 | 上 
刀具 材料 : HSs ~ 
名 称 入 编号 
- 补偿 家 存 器 
二 应 用 || 取消 | 刀具 补习 吉 存 器 
图 6-8 “创建 刀具 ”对 话 框 1 图 6-9 “ 钳 刀 -5 和 参数” 对 话 框 1 


当 加 工 较 大 平面 时 ， 还 可 以 采用 直径 更 大 的 面 锁 刀 。 
音 击 ”按钮 ， 系统 弹出 “创建 刀具 ”对 话 框 ， 如 图 6-10 所 示 设 置 ; 单 击 “确定 ”按钮 ， 


系统 弹出 “ 铣 刀 -$ 参数 ”对 话 框 ， 如 图 6-11] 所 示 设 置 刀 具 参 数 ， 单 击 “ 确 定 ” 按 钮 ， 完 成 
平底 刀 D8R0 的 创建 。 
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类 型 和 
库 人 
从 库 中 调用 刀具 包 昌 
从 库 中 调用 设备 ' 针 
2 
大凡 贸易 四 多 
多 业 斩 盯 内 
位 置 和 
名 称 人 
(CD 
作 取消 | 


图 6-10 “ 














6.1.9 创建 检查 几何 体 


选择 “应 用 模块 ”一 


创建 刀具 ”对 话 框 2 





(B) 锥 角 

(A) 实 角 

(D 长 度 

(FD 刀刃 长 度 
刀刃 














QO. O000! 
OQ. 00D! 
79. UUDDI 
50. UUDDI 

2 


























编号 

刀 县 号 
补 付 寄存 器 
刀具 补偿 麻 存 器 


图 6-11 


“ 建 模 ”, 进入 建 模 模块 。 单 击 国 和 中 按钮 ( 可 通过 命令 查找 器 


系统 弹出 “ 拉 伸 ”对 话 框 ， 如 图 6-12 所 示 设 置 。 
如 图 6-13 所 示 ， 选 择 四 棱柱 一 条 边 ， 单 击 “ 拉 伸 ”对 话 框 的 “确定 ”按钮 ， 完 成 检查 几 



























































何 体 的 创建 ， 结 果 如 图 6-14 所 示 。 
好 拉 什 DX 
表 区 域 驱动 入 
双 二 区 
”适中 配 性 的 -条 边 “ | 一 
方向 人 

A 

W 指定 矢量 x | 
限制 人 
开始 哩 什 T 
距 高 0 mm 
结束 鸣 值 MM 
距 高 (2 7 mm 
回 开放 轮 廊 智 能 体 

布尔 人 
布尔 
拔 樟 Vv 

图 6-12 “ 拉 伸 ”对 话 框 





加 柜 连 曲线 :; 边 / 体 (0) 





图 6-13 ”选择 一 条 边 


犁 狐 刀 -5 天 数 Xx 
人 
2 
ly 2 
R1l 一 kr 一 D 一 | fF Dis—rl*—R1 
尺寸 人 
(D) 直径 3. 0000! 
(R1) 下 半径 0. DDDDbI 











| 
加 


“ 铣 刀 -3 和 参数” 对话 框 2 





检查 几何 体 


图 6-14 检查 几何 体 
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6.1.10 ”创建 四 棱柱 一 个 面 的 铣削 加 工 工序 
选择 “应 用 模块 ”一 “加 工 ”"， 进 入 加 工 模块 。 单 击 左 侧 边 条 的 “工序 导航 器 ”按钮 FE， 
显示 工友 导航 器 。 


单 击 肪 按钮， 系统 弹出 “创建 工序 ”对 话 框 ， 如 图 6-15 所 示 设 置 。 单 击 “ 确 定 ” 按 钮 ， 
系统 弹出 “型 腔 纤 ”对 话 框 ， 如 图 6-16 所 示 。 





从 型 腔 铣 - [CAVITY_MILL] X 
几何 体 入 国 
几何 体 woRkpIECE “| 亨 | 包 
指定 部 件 
指定 毛 未 
i 和 
类 型 和 指定 收 甘 边界 
工具 Va 
耶 J 人 
工序 子 类 型 
明王 电 吉 a 
从 己 
区 从 二 起 碍 名 旺 方法 MILLROUGH | 启 jy | _ 旋 
gu 各 EY NN Ed | YY 
"RY 小 切削 模式 铺 E 申 随 部 件 本 
妇 全 国 步 距 % 刀具 皇 直 > 
位 置 平面 直径 百分比 50. 0000i 
程序 PROGRAM 公共 每 中 切 剖 深度 百 定 ” 
刀具 D30R0 ( 铣 刀 -5 参数 ) 最 六 距 高 B. OOOol mm 
几何 体 WORKPIECE 切削 | 层 硅 ? 
方法 -一 
切削 参数 一 
名 称 
非 切削 移动 
证 局 进 给 紊 和 和 速 度 和 
[要 
图 6-1$ “创建 工序 ”对 话 框 图 6-16 “型 腔 铣 ”对 话 框 
单 击 “ 指 定 检 查 ” 按 钮 名， 系统 弹出 “检查 几何 体 ” 对 话 框 ,类 型 过 滤器 ， 避 - 


选择 图 6-14 所 示 检 查 几 何 体 ， 单 击 “ 确 定 ” 按 钮 ， 完 成 检查 几何 体 的 指定 。 

单 击 “指定 切削 区 域 ” 按 钮 仿 ， 系 统 弹 出 “切削 区 域 ”对 话 框 ， 如 图 6-17 所 示 选 择 ， 单 
击 “ 确 定 ” 按 钮 ， 完 成 切削 区 域 的 指定 。 

在 “型 腔 铣 ” 对 话 框 中 展开 “ 刀 轴 ”区 段 ， 如 图 6-18 所 示 ,“ 轴 ” 设 为 “指定 矢量 ”,，“ 指 

矢量 ”选择 看 ， 选 择 图 6-19 所 示 平 面 ， 其 法 线 方向 作为 刀 轴 矢量 方向 。 

检查 和 修改 “ 刀 轨 设置 ”区 段 和 参数， 如 图 6-20 所 示 设 置 。 

oo “切削 层 ” 按 钮 二 ， 系 统 弹 出 “切削 层 ” 对 话 框 ， 如 图 6-21 所 示 , 通常 不 需要 修改 ， 
单 击 “确定 ”按钮 ， 关 闭 “ 切 前 层 ” 对 话 框 。 
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五 轴 加 工 











面 /平面 法 向 


MILLROUGH ~ | 庆 | 名 | 
. | BN | 






切削 区 域 包含 模 的 
底面 侧面 共 5 个 面 


选择 一 平面 ， 其 法 
向 作为 刀 轴 方向 








图 6-19 选择 平面 


图 6-17 指定 切削 区 域 图 6-18 思 轴 设置 





峡 切削 层 WX 


范围 人 
范围 类 型 于 自动 于 
切削 层 恒定 = 
公共 每 刀 切 前 深 度 恒定 = 
Rs 





范围 工 的 顶部 A 
刀 刘 设置 选择 对 短 0) 
范围 定义 和 
切削 模式 wf 选择 对 象 (1) i 
步 距 范围 深度 ”SOO 
公共 每 中 切 恒 襟 刘 恒定 每 刀 切 前 深度 2. OOOD 
最 大 距 高 2. 0Dbb 添 jn 新 集 种 
切削 层 列表 志 
切削 参数 范围 范围 深度 每 刀 切 剖 深度 
1 17.500000 2.000000 
非 切 前 移动 2 22.500000 2.000000 
进 治 谈 彻 速度 Wm k 
图 6-20 ”检查 并 设置 “ 刀 轨 设置 ”区 段 参 数 图 6-21 “切削 层 ” 对 话 框 


单 击 “ 切 削 参 数 ” 按 钮 画 ， 系 统 弹 出 “切削 参数 ”对 话 框 ， 单 击 “ 连 接 ” 选 项 卡 ， 如 
图 6-22 所 示 设 置 ; 单 击 “ 余 量 ” 选 项 卡 ， 如 图 6-23 所 示 设 置 余 量 参 数 ; 单 击 “策略 ” 选 
项 卡 ， 如 图 6-24 所 示 设 置 ; 单 击 “确定 ”按钮 ， 返 回 “ 型 腔 铣 ” 对 话 框 。 

单 击 “ 非 切削 移动 ”按钮 轴 ， 系 统 弹 出 “ 非 切削 移动 ”对 话 框 ， 如 图 6-25 所 示 设 置 ， 单 
击 “ 确 定 ” 按 钮 ， 返 回 “型 腔 铣 ”对 话 框 。 

单 击 “ 进 给 率 和 速度 ”按钮 年 ， 系 统 弹 出 “ 进 给 率 和 速度 ”对 话 框 ， 如 图 6-26 所 示 设 置 ， 
单 击 “ 确 定 ” 按 钮 ， 完 成 进 给 率 和 速度 的 设置 。 

单 击 “ 型 腔 铣 ”对 话 框 中 的 “生成 ”按钮 有 所， 系统 生成 刀具 轨迹 ， 如 图 6-27 所 示 。 
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从 切削 参数 X 
策略 祭 量 拐角 
空间 范围 更 多 
切削 顺序 入 
区 域 排序 优化 - 
优化 入 
跟随 检查 几何 休 
短 距 高 移动 时 的 进 给 
最 大 移 刀 距 高 ET | % 刀具 ~ 
开放 刀 路 和 人 
开放 刀 路 ( 世 变 痪 切削 方向 ) ~ 
图 6-22 “连接 ”选项 卡 
从 切削 参数 x 
空间 范围 更 多 
祭 量 拐角 
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切削 方向 

切削 顺序 

延伸 路 径 A 

在 边 上 延伸 D. O000l mm 

在 延展 毛坯 下 切削 

精 加 工 刀 路 人 

添加 精 加 工 刀 路 

毛坯 人 

毛 还 距 高 0. 0000 

图 6—24 (44 策略 ” 选项 国 网 

自动 设置 和 人 
设置 加 工 数据 多 
表面 速度 (smm) 加 
每 齿 进 给 量 0. 4000l|| 国 

更 多 Y 
主轴 速度 人 

] 主轴 速度 (rpm) C 1000. 000'! 记 

更 多 Y 
进 给 率 和 




















切削 800. 0000! Dmpm 7B 
快速 


更 多 
单位 





图 6-26 “ 进 给 府 和 速度 ”对 话 框 
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你 切削 参数 X 
连接 更 多 
策略 损 角 
余 量 和 
《 团 合 滨 面 作 县 与 侧面 余 县 一致 
部 件 侧面 余 量 (0. 00001 D5 
毛 环 余 量 0. O000 
检查 余 县 0. 0000， 
修 劳 余 量 0. O000 
公差 和 人 
内 公差 0. 0100， 
外 公差 0. 0100， 


















































图 6-23 余 量 参数 设置 


从 非 切 削 移 动 xX 


转移 /快速 导 让 更 多 


起 点 / 钻 点 
封闭 区 域 
斜坡 角度 
高 度 
高 度 起 京 
最 大 宽度 
最 小 安全 路 高 
最 小 斜坡 长 度 
如 果 进 刀 不 适合 


图 6-25 


图 6-27 






























































mm 
前 一 层 
无 v 
0. OUUDI mm 
70. 0000I% 刀具 ~ | 式 
播 章 ~ 





“ 非 切 削 移 动 ” 对 话 框 





生成 刀具 轨迹 


单 击 “ 确 认 ” 按 钮 名， 系统 弹出 “ 刀 轨 可 视 化 ”对 话 
框 ， 选择 ;0 续 ， 单 击 “ 播 放 ” 按 钮 ，，, 仿真 结束 后 单 击 “ 思 
轨 可 视 化 ”对 话 框 的 新 按钮 ， 然 后 单 击 加 工 面 ， 测量 其 加 
工 余 量 ， 如 图 6-28 所 示 ， 最 后 3 次 单 击 “确定 ”按钮 ， 完 
成 四 棱柱 一 个 面 的 铣削 加 工 工序 的 创建 。 


6.1.11 创建 四 校 柱 其 余 3 个 面 的 铣削 加 工 工序 


选择 型 腔 铣 工序 感 cAvITY MILL， 单 击 右键 ， 选 择 “ 对 象 ” 
一 “变换 ”命令 ， 系 统 弹 出 “变换 ”对 话 框 ， 如 图 6-29 所 
示 设 置 。 

如 图 6-30 所 示 ， 选 择 部 件 两 端面 国 心 ， 单 击 “ 确 定 ” 图 6-28 仿真 分 析 
按钮 ， 即 可 创建 四 棱柱 其 余 3 个 面 的 铣削 加 工 工 序 ， 如 图 6-31 所 示 ， 其 刀具 路 径 如 图 6-32 
所 示 。 








从 变换 DX 

类型 人 

变换 参数 和 

直线 方法 

Y 指定 起 点 [vt 

YY 指定 终点 

角度 

结果 和 

se 选择 部 件 两 
距 高 /角度 分 间 | 端面 圆心 
实例 数 | | 

预览 和 

= 
_ 克 证 服 二 台 
图 6-29 “变换 ”对 话 框 图 6-30 ”两 端面 圆心 





GENERIC MACHINE ee “A 
加 未 用 i 
‘op 
图 6-31 其 余 3 个 面 的 铣削 加 工 工序 图 6-32 其余 3 个 面 的 铣削 加 工 刀 有 具 路 径 
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单 击 烛 按 钮 ， 系统 弹出 “ 刀 轨 可 视 化 ”对 话 框 ， 选 
择 30 给 ， 单 击 “ 播 放 ”按钮 ，， 仿真 结 来 后 单 击 “ 刀 轨 
可 视 化 ”对 话 框 的 $ 按钮 ， 然 后 单 击 加 工 面 ， 测量 其 加 
工 余 量 ， 如 图 6-33 所 示 ， 最 后 两 次 单 击 “ 确 定 ” 按 钮 ， 
结束 仿真 。 


6.1.12 ”创建 四 棱柱 前 面 方形 槽 的 铣削 加 工 工序 


单 击 及 按钮 ， 系 统 弹出 “创建 工序 ”对 话 框 ， 选 择 底 
壁 铣工 序 子 类 型 因 ， 如 图 6-34 所 示 设 置 参数 ; 单 击 “确定 ” 
按钮 ， 系 统 璋 出 “ 底 壁 铣 ” 对 话 框 ， 如 图 6-35 所 示 。 

单 击 “指定 切削 区 底面 ”按钮 二 ,系统 璋 出 “切削 区 域 ” 
对 话 框 ， 如 图 6-36 所 示 选 择 前 面 方形 槽 底面 ; 单 击 “ 确 定 ” 
按钮 ， 完 成 切 济 区 底面 的 指定 ， 返 回 “ 底 辟 铣 ”对 话 框 。 






最 小 距 高 : 0.0000 


图 6-33 ”仿真 结果 分 析 


展开 “工具 ”和 “ 刀 轴 ”区 段 ， 刀 有 具 和 刀 轴 如 图 6-37 所 示 设 置 ,检查 和 修改 “ 刀 轨 设置 ” 


区 段 参数 ， 6-38 ds 


6-39 所 示 设 置 ， “ 余 量 ” ee 如 图 6-40 Sy 


单 击 “策略 ”选项 卡 ， 如 图 6-41 所 示 设 置 ; 单 击 “ 确 定 ” 按 钮 ， 完 成 切削 参数 的 设置 。 


交底 型 夕 - [FLOOR WA Xx 底 壁 铣 - [FLOOR_WALL] 
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几何 体 
几何 体 
指定 部 件 
指定 检查 体 
指定 切削 区 底面 
指定 壁 几 何 体 
同 自动 壁 
本 指定 修 茵 边界 
遇 孙 请 店 
本 县 
刀 轴 
位 置 刀 轨 设置 
程序 PROGRAM 方法 
刀具 D8R0 ( 铣 刀 -5 参数 ) 切 澡 区域 空间 范围 
ii 切削 模式 
方法 MILL ROUGH 
步 距 
名 称 最 大 距 高 
- 每 刀 切 前 深 度 
线 | | Z 向 深度 仿 轩 
图 6-34 “创建 工序 ”对 话 框 图 6-35 


@@eé 


交底 型 夕 - [FLOOR WA Xx 
WORKPIECE 渤 |: 
Ss 
RN 
Vv 
Vv 
人 
MILLROUGH > 4 1 
底面 
尖 单 向 宙 
恒定 ~ 


% 刀具 ~ 
3. OO00I 
0. 0000! 
0D. O000! 


“ 底 壁 铣 ”对 话 框 
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五 轴 加 工 
工具 人 
CC PE 
输出 vi 
换 刀 设置 
刀 轴 人 
汪 《| 委 直 于 第 一 个 面 = 
图 6-36 ”指定 切削 区 底面 图 6-37 检查 刀具 、 刀 轴 
娘 轨 设置 
启 法 
切削 区 域 空间 范围 Eo x 
切削 模式 | | 往 i 策略 会 量 拐角 一 
步 距 5 空间 范围 更 多 | 
最 大 距 高 50. 0000 切削 顺序 
康 面 毛坯 厚度 槽 深度 一 一 (人 6. 00007D 区 域 排 序 
每 刀 切 削 深 度 1. O00 路 空 区 域 
Zz 向 深度 偏 置 D0. D000 = 
切削 参数 2 
非 切削 移动 
进 给 这 和 谴 度 
图 6-38 检查 并 设置 “ 刀 轨 设置 ”区 段 参数 图 6-39 “连接 ”选项 卡 
10 切削 参数 X 
从 切削 参数 x >= 辐 
区 空间 范围 更 多 
连接 Sa 更 多 a Ee 
策略 : 损 角 
余 量 切削 方向 顺 丢 3 
部 件 余 县 C0. 0000) 刀 路 方向 向 外 ~ 
合作 县 0. 0000 避 Vv 
最 终 底面 余 有 0. 0000I 
毛 未 祭 县 0. 0000I 精 加 工 刀 路 入 
检查 余 县 0. 0000 添加 精 加 工 刀 路 
公差 入 
内 公差 
外 公差 
图 6-40 余 量 参数 设置 图 6-41 “策略 ”选项 卡 


单 击 “ 非 切 前 移动 ”按钮 吕 ， 系 统 弹 出 “ 非 切 前 和 移动” 对话 框 ， 如 图 6-42 所 示 设 置 ; 单 
击 “ 确 定 ” 按 钮 ， 完 成 非 切 前 移动 的 设置 。 
单 击 “ 进 给 率 和 速度 ”按钮 时， 系统 弹出 “ 进 给 率 和 速度 ”对 话 框 ， 如 图 6-43 所 示 设置 ; 
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单 击 “确定 ”按钮 ， 完 成 进 给 率 和 速度 的 设置 。 










































































自动 设置 和 
a 四 
表面 速度 (smm) | 3o. oooo| 
每 具 进 给 量 | 0. 2500! 
EE V 
主轴 速度 和 
从 非 切削 移动 X 一 
主轴 速度 (rpm) 1200. O00! 
起 点 /外 点 转移 /快速 。 避 目 “更 多 
进 给 率 人 
封闭 区 域 和 下 
SR ES 切削 600. 0000 mpm ~ | 厅 
斜坡 角度 FE 快速 . 
高 度 更 多 v 
高 度 起 点 单位 v 
最 大 座席 回 在 生成 对 优化 进 给 这 
最 小 安全 距离 0.0000lmm ~ ~ 
景 小 们 坡 长 度 。 | 70. 0000!|% 刀 是 取消 
图 6-42 “ 非 切 前 移动 ”对 话 框 图 6-43 “ 进 给 率 和 速度 ”对 话 杠 


单 击 “ 底 壁 铣 ” 对 话 框 中 的 “生成 ”按钮 中 ， 系 统 生成 刀具 轨迹 ， 如 图 6-44 所 示 。 
单 击 “确认 ” 按 钮 一， 系统 弹出 “ 刀 轨 可 视 化 ”对 话 框 ， 选 择 30 续 ， 单 击 “ 播 放 ” 按 钮 ”|， 
仿真 完成 后 单 击 “ 刀 轨 可 视 化 ”对 话 框 的 5 按钮 ， 然 后 单 击 各 加 工 面 ， 测 量 其 加 工 余 量 ， 如 
图 6-45 所 示 ， 最 后 三 次 单 击 “确定 ”按钮 ， 完 成 四 棱柱 前 面 方形 楼 的 铣 前 加 工 工序 的 创建 。 





图 6-44 生成 刀具 轨迹 图 6-45 仿真 结果 分 析 


6.1.13 ”创建 四 棱柱 后 面 方形 槽 的 铣削 加 工 工序 


复制 工序 邯 FooRWAL 并 粘贴 得 到 工序 黎 FLOORWALLCOPY ， 如 图 6-46 所 示 。 双 击 工 序 
时 FLODR_ WALL COPY ， 系 统 璋 出 “ 反 辟 铣 ” 对 话 框 ， 如 图 6-47 所 示 。 
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从 底 壁 铣 - [FLOOR_WALL_ COPY] xX 
几何 体 各 
几何 体 [WORKPIECE ”> 小 六 
GENERIC_ MACHINE 
i 指定 部 件 je 
= 是 D30RO > 
CAVITY MILL 指定 检查 体 h 、 
-由 号 CAVITY_MILLINSTANCE 定 切 削 区 底面 
CAVITY MILL INSTANCE_1 ee Ed 时 
是 CAVITY_MILL INSTANCE_2 指定 壁 几 何 休 Le D> 
= 绰 D8RO 
“Vy FLOOR WALL Rie 
Dw FL OOR WAL coPY> 指定 修 劳 边界 :aE 
图 6-46 复制 并 粘贴 工序 图 6-47 “ 底 壁 铣 ” 对 话 杠 


单 击 “ 指 定 切 削 区 底面 ”按钮 旬 ， 系 统 弹 出 “切削 区 域 ” 对 话 框 ， 如 图 6-48 所 示 ; 单 去 
“ 移 除 ”按钮 X ， 删 除 原 来 的 底面 ， 选 择 后 面 方形 档 底 面 ， 如 图 6-49 所 示 ; 单 击 “确定 ” 按 
钮 ， 返 回 “ 摊 壁 铣 ” 对 话 框 。 















从 切 削 区 域 DX 
几何 体 和 
A | 
YY 选择 对 象 (1) 中 选择 底面 
列 束 起 
i EN 
一 了 安生 
bs 
| 确定 | 取消 | 
图 6-48 “ 切 浏 区域” 对 话 框 图 6-49 重新 选择 底面 





单 击 “ 底 壁 铣 ” 对 话 框 中 的 “生成 ”按钮 及 ， 系 统 生成 刀具 轨迹 ， 如 图 6-50 所 示 。 

单 击 “确认 ”按钮 名， 系统 弹出 “ 刀 轨 可 视 化 ”对 话 框 ， 选 择 oa5 ， 单 击 “ 播 放 ” 按 钮 
， 仿 真 结 束 后 单 击 “ 刀 轨 可 视 化 ”对 话 框 的 2 按钮 ， 然 后 单 击 加 工 面 ,测量 其 加 工 余 量 ， 
如 图 6-51 所 示 ， 最 后 三 次 单 击 “确定 ”按钮 , 完成 四 棱柱 后 面 方形 构 的 铣削 加 工 工 序 的 创建 。 


























™ 














图 6-50 ”生成 刀具 轨迹 图 6-51 仿真 结果 分 析 
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6.1.14 ”创建 四 校 柱 项 面孔 的 铣削 加 工 工序 


复制 工序 获 FLOoR_ WALL copy 并 粘贴 得 到 工序 MEGGRIAIIEGORIES，x 图 6-52 所 示 。 双 击 工 
订 4ShEESSRNAIEORIEGM， 系 统 璋 出 “ 庆 辟 铣 ” 对 话 框 ， 如 图 6-53 所 示 。 





从 底 壁 铣 - [FLOOR_WALL_ COPY] X 
GENERIC_MACHINE 几何 体 入 [3 
ee 几何 体 workPIECE “| 部 | 名 
cavry_ MIL sp 二 
二 CAVITY_MILL INSTANCE 
一 和 寻 CAVITY MILL INSTANCE_1 指定 检查 体 Sy 
z 由 隆 CAVITY_MILL INSTANCE 2 楷 定 切 淹 | 区 许 面 旬 | 二 
=- 轩 D8RO 一 
有 出 FLOOR_WALL 指定 璧 几何 休 Le | 
同 自动 登 
指定 修 劳 边界 党 = 
图 6-52 复制 并 粘贴 工序 图 6-53 “ 底 壁 铣 ” 对 话 杠 


单 击 “ 指 定 切 前 区 底面 ”按钮 鱼 ， 系 统 弹出 “ 切 前 区 域 ”对 话 框 ， 如 图 6-54 所 示 ; 单 击 
“ 移 除 ”按钮 X ， 删 除 原 来 的 底面 ， 选 择 顶 面孔 底面 ， 如 图 6-55 所 示 ; 单 击 “确定 ”按钮 ， 
返回 “ 底 辟 铣 ” 对 话 框 。 








父 切削 区 域 DX 选择 顶 面孔 的 底面 
几何 体 A 
列表 大 
入 项 数 
1 1 银 
图 6-54 “切削 区 域 ” 对 话 框 图 6-55 ”重新 选择 底面 


检查 和 修改 “ 刀 轨 设置 ”区 段 参 数 ， 如 图 6-56 所 示 设 置 。 

单 击 “ 底 壁 铣 ” 对 话 框 中 的 “生成 ”按钮 拓 ， 系 统 生 成 刀具 轨 迹 ， 如 图 6-57 所 示 。 

单 击 “确认 ”按钮 和 名， 系统 弹出 “ 刀 轨 可 视 化 ”对 话 框 ,选择 30 纺 ， 单 击 “播放 ”按钮 
》 ,仿真 结束 后 单 击 “ 刀 轨 可 视 化 ”对 话 框 的 2 按钮 ， 然后 单 击 加 工 面 ,测量 其 加 工 余 量 ， 
如 图 6-58 所 示 ， 最 后 3 次 单 击 “确定 ”按钮 ， 完 成 四 棱柱 顶 面孔 的 铣 前 加 工 工 序 的 创建 。 
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小 最 小 距 高 : 0.0000 














刀 轨 设置 人 时 
方法 MILLROUGH > 高 | 包 pe 7 
切削 区 域 空间 范围 底面 - 
切削 模 式 狂 ! 跟随 周边 - 
步 距 恒定 - 
最 大 距 高 % 刀 具 ~| 
放 面 所 还 厚 度 。。” 顶 面孔 深 10 一 > 10. 0000》 BB 
每 刀 切 前 深度 1. 0000， 
Z 向 深度 偏 置 0. 0000 DB 
图 6-56 检查 并 设置 “ 刀 轨 设置 ”区 段 参 数 ”图 6-57 生成 刀具 轨迹 图 6-58 仿真 结果 分 析 


6.1.15 ”创建 四 校 柱 侧面 孔 的 纤 削 加 工 工序 


复制 工序 物 FLOOR_WALL COPY_COPY 并 在 贴 得 到 工序 季 |FLIOORWALIDCOPYCOPYCOPW ， 如 图 6-59 
所 示 。 双 击 工序 罗 FLOORRIUEOPHCOPHEGB， 条 统 弹 出 “ 底 壁 铣 ”对 话 框 ， 如 图 6-60 所 示 。 





eb do eS 他 底 壁 犹 - [FLOOR_WALL COPY] X 
人 几何 体 入 国 
= 国 D30R0 | 
: 8 内 CAVITY_MILL 几何 体 WORKPIECE ”~ | :多 
| 凤 CAVITY_MILL INSTANCE a > 
二 时 CAVITY MILL INSTANCE 1 
;CAVITY_MILL INSTANCE_2 指定 检查 体 b> 
a 指定 切削 区 底面 包 祈 
-FLOOR_WALL = 
-YFLOOR_WALL COPY 指定 壁 几 何 体 YN 
回 主动 辟 
指定 修 劳 边界 > | 
图 6-59 复制 并 粘贴 工序 图 6-60 “ 底 壁 铣 ” 对 话 框 


单 击 “ 指 定 切削 区 底面 ”按钮 鱼 ， 系 统 弹 出 “ 切 衣 区域” 对话 框 ， 如 图 6-61 所 示 ; 单 去 
“ 移 除 ”按钮 X ， 删 除 原来 的 底面 ， 选 择 侧面 孔 底面 ， 如 图 6-62 所 示 ; 单 击 “确定 ”按钮 ， 
返回 “ 奈 壁 铣 。 对 话 框 。 





从 切削 区 域 DX 
几何 体 
YY 选择 对 象 (1) 直 选择 侧面 孔 底面 
潜 加 新 集 
列表 
集 项 数 
1 4 
确定 取消 
图 6-61 “切削 区 域 ” 对 话 框 图 6-62 重新 选择 底面 
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检查 和 修改 “ 刀 轨 设置 ”区 段 参 数 ， 如 图 6-63 所 示 设 置 。 
单 击 “ 底 壁 铣 ”对 话 框 中 的 “生成 ”按钮 昕 ， 系 统 生 成 刀具 轨迹 ， 如 图 6-64 所 示 。 


中 轨 设 置 A 

方法 MILL ROUGH | 让 | fy 
Eee || 于 

切 剖 区 域 空 间 范 围 

切削 模式 

步 距 

量 六 距离 

底面 毛 志恒 度 

每 尹 切 前 深度 

Z 向 深度 仿 置 





图 6-63 ”检查 并 设置 “ 刀 轨 设置 ”区 段 参 数 图 6-64 生成 刀具 轨迹 


单 击 “确认 ”按钮 多， 系统 弹出 “ 刀 轨 可 视 化 ”对 话 





最 小 距 高 : 0.0000 


加 工 余 量 ， 如 图 6-65 所 示 ， 最 后 3 次 单 击 “确定 ”按钮 ， A 
完成 四 棱柱 侧面 孔 的 铣削 加 工 工 序 的 创建 。 - 


a 8 有 : 

方形 槽 和 孔 的 加 工 痢 柔 用 底 壁 铣工 序 子 类 型 进行 加 
工 , 工序 可 以 进行 复制 , 只 需要 重新 指定 切 前 区 底面 和 和 底 
面 毛坯 厚度 两 个 参数 ， 再 重新 生成 刀具 轨迹 即 可 。 





图 6-65 仿真 结果 分 析 


6.1.16 创建 圆柱 铣削 加 工 工序 


圆柱 的 铣 前 加工 需要 调头 二 次 装 夹 ， 以 已 加 工 好 的 平面 定位 夹 紧 。 
选择 “菜单 ”一 “格式 ”一 “WCS” 一 “原点 ”命令 ,将 WCS 原点 指定 为 圆柱 端面 的 


中 心 ， 如 图 6-66 所 示 。 


删除 


选择 “菜单 ”一 “格式 ”一 “WCS” 一 “旋转 ”命令 ,旋转 WCS， 结 果 如 图 6-67 所 示 。 
在 工序 导航 器 中 显示 几何 视图 ， 单 击 “+” 展 开 + 获 WORKPIECE 。 

选择 几何 体 合 MES ， 右 击 ， 选 择 “ 复 制 "”， 再 右 击 ， 选 择 “ 粘 贴 ”， 结 果 如 图 6-68 所 示 。 
单 击 “+” 展 开 上 和 车 MCs copY ， 再 单 击 “+” 展 开 # 鸭 WORKPIFECE Copy ， 结 果 如 图 6-69 所 示 ， 
几何 体 二 WoRKPIECE copY 下 的 所 有 工序 ， 结 果 如 图 6-70 所 示 。 


双击 人 芭 SEO 风 ， 系 统 璋 出 “MCS” 对 话 框 ， 单 击 “ 坐 标 系 对 话 框 ” 按 钮 上 ， 系 统 弹 出 “ 坐 


标 系 ”对 话 框 ， 设 “参考 ”为 “WCS ”。 两 次 单 击 “确定 ”按钮 ， 完 成 加 工 坐 标 系 原 点 的 指 
定 ， 结果 如 图 0-71] 所 示 。 


单 击 所 按钮， 系统 弹出 “创建 工序 ”对 话 框 ， 选 择 基 本 平面 铣工 序 子 类 型 ， 如 图 6-72 


所 示 设 置 参 数 ; 单 击 “ 确 定 ” 按 钮 ， 系 统 弹 出 “平面 鱼 ” 对 话 框 ， 如 图 6-73 所 示 。 
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单 击 “指定 部 件 边 界 ” 按 钮 甸 ， 系 统 弹出 “部 件 边 界 ” 对 话 框 ， 如 图 6-74 所 示 。 
选择 一 个 水 平面 ， 如 图 6-75 所 示 ， 单 击 “ 部 件 边界 ”对 话 框 的 “添加 新 集 ” 按 钮 于， 再 
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选择 另 一 个 水 平面 ， 单 击 “ 部 件 边 界 ” 对 话 框 的 “确定 ”按钮 ， 完 成 部 件 边界 的 指定 。 





Zh 


图 6-66 平移 WCS 


GEOMETRY 


PTT 


=- 嘻 WORKPIECE 
Y 如 CAVITY_MILL 
办 CAVITY_MILL_ INSTANCE 
Y 如 CAVITY_MILL INSTANCE_1 
Y 如 CAVITY_MILL INSTANCE_2 
V yg FLOOR_WALL 
V hy FLOOR_WALL_ COPY 
V 和 FLOOR_WALL_COPY_COPY 


V ty FLOOR_ WALL COPY COPY CO... 
ee 的 几何 体 


图 6-68 复制 几何 体 


名 称 
GEOMETRY 
-lr MCS 
| 口 - 略 WORKPIECE 
- 几 几 CaAvITY_MILL 
忆 9 时 CAVITY MILL INSTANCE 
- VY 由 CAVITY_MILL INSTANCE 1 
于 CAVITY_ MILL INSTANCE 2 
了 了 FLOOR_WALL 
局 Y My FLOOR_WALL COPY 
-- Y Wy FLOOR_WALL COPY_ COPY 
: VY ly FLOOR WALL COPY COPY CO... 
= MCS_COPY 


i 嘱 WORKPIECE_COPY 


图 6-70 ”删除 原来 工序 








ZM 


图 6-67 旋转 WCS 





=-- 哮 WORKPIECE 
9 如 CAVITY_MILL , 
VV 如 CAVITY_MILL_INSTANCE 
VY 如 CAVITY_MILLINSTANCE_1 
Y 由 CAVITY_MILL INSTANCE 2 
V Ky FLOOR_WALL 
V yg FLOOR_WALL_ COPY 
v gy FLOOR_WALL_ COPY_COPY 
y 和 FLOOR_WALL_ COPY 删除 工 
-tr MCS_COPY 
=-- 哮 WORKPIECE COPY 
ODE CAVITY MILL COPY | 
@ 寻 CAVITY_MILL INSTANCE_COF 
@E CAVITY_MILL INSTANCE_1.C. 
@ CAVITY_MILL INSTANCE 2.C. 
OOORWALCOPY1 
OW FLOOR WALL COPY COPY 1 
OX FLOOR_WALL_COPY_COPY_C( 
OX FLOOR_WALL_ COPY_COPY_C( 

























4 | Mil ' 


图 6-69 展开 几何 体 


ZM 





图 6-71 指定 MCS 原点 位 置 
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程序 PROGRAM 
刀具 D30R0 ( 铣 刀 -5 参数 ) 





























方法 MILL_ ROUGH 





名 称 人 





(| PLANAR_MILL | 
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图 6-72 “创建 工序 ”对 话 框 





选择 面 向 Da 
必 具 侧 外 侧 ™ 
平面 巨 动 = 
定制 边界 数据 bd 
新 梁 4 
列表 A 





图 6-74 “部 件 边 界 ” 对 话 框 


几何 体 
几何 体 
指定 部 件 边 乔 
指定 毛 址 边 齐 
指定 检 音 边 寞 
指定 修 葛 边 乔 


指定 廉 面 


切 副 模式 . 

步 距 

平面 直径 百分比 
切 前 层 

切 前 参 孝 
非 切 衣 移动 


进 治 率 和 速度 


0 平面 铣 - [PLANAR_MIILL] bE 


[FF 


和 国 


所 


志 


二 





“时 


2 


¢¢i¢¢i¢ 


EEaEkE 


<|< 


MILL ROUGH ™ 
[一 


玉 四 随 部 件 ™ 


> 





图 6-73 “平面 铣 。” 对 话 框 





选择 两 个 水 平面 


图 6-75 选择 两 平面 
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按 “CtrltShifttB” 键 隐藏 部 件 显 示 毛 坯 ， 单 击 “ 指 定 毛 坯 边界 ”按钮 号 ， 系 统 弹出 “ 毛 , 
坯 边界 ”对 话 框 ， 如 图 6-76 所 示 。 
选择 毛坯 端面 ， 如 图 6-77 所 示 ， 单 击 “ 确 定 ” 按 钮 ， 完 成 毛坯 边界 的 指定 。 


ZM 








图 6-76 “毛坯 边界 ”对 话 框 图 6-77 选择 毛坯 端面 


按 “CtrltShifttB” 键 隐藏 毛坯 显示 部 件 ， 单 击 “ 指 定 底面 ”按钮 旦 ， 系 统 弹 出 “平面 ” 
对 话 框 ， 如 图 6-78 所 示 ; 选择 底面 ， 如 图 6-79 所 示 ; 单 击 “ 确 定 ” 按 钮 ， 完 成 底面 的 指定 。 





: A 
要 定义 平面 的 对 象 人 
关 运 泽 对 销 (0) + 书 
二 || 
图 6-78 “平面 ”对 话 框 图 6-79 ”指定 底面 


展开 “工具 ”和 “ 刀 轴 ”区 段 , 刀具 和 刀 轴 如 图 6-80 所 示 设 置 ， 检查 和 修改 “ 刀 轨 设置 ” 
区 段 参 数 ， 如 图 6-81 所 示 设 置 。 





工具 人 
刀具 

稿 出 v 
换 刀 设置 v 
刀 轴 人 
s Ce 一 





图 6-80 检查 刀具 、 刀 四 图 6-81 检查 并 设置 “ 刀 轨 设置 ”区 段 参 数 
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单 击 “ 切 削 层 ”按钮 重 |， 系统 弹出 “切削 层 ” 对 话 框 ， 如 图 6-82 所 示 设 置 ; 单 击 “ 确 定 ” 
按钮 ， 完 成 切 前 层 的 设置 。 


图 6-83 所 示 设 置 ; 单 击 “ 余 量 ” 选 项 卡 ， 如 图 6-84 所 示 设 置 余 量 参 数 ; 单 击 “策略 ” 选 
项 卡 ， 如 图 6-85 所 示 设 置 ; 单 击 “确定 ”按钮 ， 返回 “平面 铣 ”对 话 框 。 


母 切削 参数 x 






























































策略 祭 量 揭 角 
空间 范围 EE 
切削 顺序 人 
区 i 壕 
优化 人 
积 切削 层 x 跟随 检查 几何 体 
短 距 高 移动 时 的 进 给 
次 型 A 
z 最 大 移 刀 距离 
(E> 
开放 思路 人 
当 | 深 Eee - 
每 中 切 且 深度 开放 思路 (EE 
公共 —— 
最 小 什 
切削 层 质 部 
sms 
图 6-82 “切削 层 ” 对 话 框 图 6-83 “连接 ”选项 卡 
[oo 切削 参数 
ll Xx 
Rs oe 
策略 空间 范围 更 多 
个 量 剑 量 损 角 
人 切削 
最 终 底面 余 县 加 本 方 肌 
Se 切削 顺序 
榨 查 祭 量 精 加 工 刀 路 人 
修剪 祭 县 同 添加 精工 刀 路 
公差 和 合并 ^ 
内 公差 | 6. 9100 合并 中 高 0.0000l mm > 
外 公差 0. O100' 手 坏 网 
毛 坏 中 高 0. 0000i 
图 6-84 余 量 参数 设置 图 6-85 “策略 ”选项 卡 


单 击 “ 非 切削 移动 ”按钮 四， 系统 弹出 “ 非 切 削 移 动 ” 对 话 框 ， 如 图 6-86 所 示 设 置 ; 单 
击 “确定 ”按钮 ， 返 回 “ 和 平面 铣 ” 对 话 框 。 
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单 击 “ 进 给 率 和 款 度 ” 按 钮 各 ,系统 弹出 “ 进 给 率 和 误 度 ”对 话 框 ， 如 图 6-87 所 示 设 置 ; 
单 击 a 按钮 ， 完 成 进 给 率 和 速度 的 设置 。 


月 动 恕 是 A 
设置 加 工 数据 多 
ee 表面 速度 (smm) 94. DoobI 
好 非 切 前 移动 X 
每 齿 进 给 量 0. 4000 
起 点 / 钻 点 。 转移 /快速 。 导 让 ”更 多 训 肥 本 
主轴 速度 人 
封闭 区 域 人 
汪汪 主轴 速度 (rpm 1000. 0001 
Y 
人 _3. 0000lE 一 
高 度 [3.0000 直 mm ”| 进 给 率 和 
再 度 直 所 前- 层 到 切削 200. D000I hmpm ~ 玫 
最 大 完 度 条 - 和 
最 小 安全 距 高 0. 0000| mm > EE 
最 小 位 坡 长 度 | 10. 00001| % 刀 具 v | 中 | 本 
图 6-86 “ 非 切 前 移 动 ” 对 话 框 图 6-87 “ 进 给 率 和 速度 ”对 话 框 


单 击 “ 平 面 铣 ”对 话 框 中 的 “生成 ”按钮 及， 系统 生成 刀具 轨迹 ， 如 图 6-88 所 示 。 
单 击 “确认 ”按钮 售 ， 系 统 弹 出 “ 刀 轨 可 视 化 ”对 话 框 ， 选 择 30 纺 ， 单 击 “ 播 放 ” 按 

|, 仿真 结束 后 单 击 “ 刀 轨 可 视 化 ”对 话 框 的 人 按钮 ， 然 后 单 击 加 工 面 ， 测 量 其 加 工 余 
， 如 图 6-89 所 示 ， 最 后 三 次 单 击 “确定 ” 按 钮 ， 完 成 圆柱 铣削 加 工 工序 的 创建 。 


ZM 


| 


| Yh 
yp As 

4 

站 


和 | 最 小 本 高 ; 00000 
更 、 








图 6-88 生成 刀具 轨迹 图 6-89 仿真 结果 分 析 


6.1.17 全 部 工序 仿真 加 工 


在 工序 导航 器 显示 程序 视图 ,选择 器 顷 并， 单 二 “确认 刀 轨 ”按钮 蔓 ， 系统 弹 出 “ 思 


轨 可 视 化 ”对 话 框 ， 选 择 :p 腑 ， 单 击 “ 播 放 ” 按 钮 站， 仿真 结果 如 图 6-90 所 示 ， 单 击 “ 确 
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定 ”按钮 ， 完 成 仿真 。 


6.1.18 ”后 处 理 


PPP PP 


A 


MILL_3_AXIS_TURBO ^ 
MILL 4 _AXIS 

MILL_5_AXIS 是 
LATHE_2_AXIS_TOOL_TIP 
LATHE_2_AXIS_TURRET_REF 





MILLTURN 
此 为 哈 斯 五 轴 机  「 一 
浏览 以 查找 后 处 理 器 
床 定制 后 处 理 cd 
输出 文件 入 
文件 名 


E:\UG NX12 数 控 加 工 盯 型 实例 教程 第 2 版 \ 第 6 章 五 轴 } 





图 6-90 全 部 工序 仿真 加 工 结 果 图 6-91 “后 处 理 ” 对 话 框 
他 信息 
己 | 己 | 洗 | 匡 | 宣 | x | 辆 | 鸣 国 | =- 





信息 列表 创建 者 Administrator 


日 期 20-Feb-2018 15:41:42 

当前 工作 部 件 EN\UG NX12 数 控 加 工 典型 实例 教程 
节点 名 deep-1801030006 

% 

06315 


NI G17 G21 G48 G49 G88 G98 G55 
N2 G91 G28 2Z0 

N3 G38 G808 X-488. 

N4 G38 G88 Y258. 

N5 G88 G38 A BO8 

N6 G91 G28 Z0.9 

( Tool Number: 1 ) 

( Tool Name : D38R@ Tool Diameter: 38.860 Tool Length: 
T81 M86 

TO2 

G88 G94 G98 A-98. BO.8 


M12 

G88 G9 X43.788 Y-8.251 S1888 M83 
G43 2Z78.771 H61 

Z54.327 

G91 Z51.327 F860. MD8 

X28.788 F888. 


图 6-92 后 处 理 得 到 的 数控 加 工程 序 


6.1.19 五 轴 定 向 加 工 小 结 


五 轴 定 向 加 工 也 了 叫 五 轴 定 轴 加 工 ， 第 四 、 五 轴 (旋转 轴 ) 间 歌 运动 实现 分 度 。 五 轴 定 向 
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加 工 可 以 一 次 装 夹 完成 多 个 面 的 加 工 , 减少 了 装 夹 次 数 , 提高 了 生产 效率 和 产品 的 加 工 精度 ， 
尤其 对 于 形状 复杂 、 单 件 小 批量 生产 优势 明显 。 


6.1.20 练习 与 思考 


1. 本 实例 中 用 型 腔 铣 加 工 四 棱柱 的 一 个 面 ， 用 “变换 ”的 方法 得 到 其 余 三 个 面 的 加 工 工 
序 ， 请 党 试用 “复制 ”的 方法 获得 其 余 三 个 面 的 加 工 工序 ， 并 比较 这 两 种 方法 的 特点 和 适用 

.请 完成 附带 光盘 中 exe6_1.prt 部 件 的 加 工 。 

ie “交换 ”的 方法 得 到 其 余 三 个 楷 的 加 工 工序 。 


6.2 ”实例 2: 叶轮 五 轴 联 动 加 工 


叶轮 是 五 轴 机 床 验 收 试 切 的 另 一 个 典型 零件 ， WA 
毛坯 是 铝 合 金 棒 料 ， 毛 坯 端面 和 外 圆 先 在 数控 车 床上 进行 精 加 工 ， 然 后 用 五 轴 加 工 中 心 进行 
联动 铣 前 加 工 。 

叶轮 五 轴 联 动 加 工 工序 ( 步 ) 如 下 : 

1 ) 多 叶片 粗 加 工 。 

2 ) 轮 描 精 加 工 。 

3 ) 叶片 精 加 工 。 

4) 圆 角 精 加工 。 





6.2.1 打开 源 文件 


打开 源 文件 exa6_2.prt， 结 果 如 图 6-93 所 示 。 图 6-93 叶轮 


6.2.2 ”部 件 分 析 


利用 “分 析 ” 一 “测量 距离 ”命令 可 以 测量 叶轮 尺寸 为 86 208.26mm x76.71mm， 中 心 通 
孔 为 G650 mm， 圆 角 为 R5mm。 


6.2.3 加工 环 境 配置 


按 “Ctrl+Shift+B” 键 隐藏 部 件 显示 毛坯 ， 如 图 6-94 所 示 。 
选择 “应 用 模块 ”一 “加 工 ”， 进 入 加 工 模 块 ， 系 统 弹 出 “加 工 环境 ，” 对 话 框 ， 如 图 6-95 
所 示 设 置 ， 单 击 “ 确 定 ” 按 钮 ， 完 成 加 工 环境 的 配置 。 


6.2.4 移动 WCS ( 工作 坐标 系 ) 的 原点 
工序 导航 器 显示 几何 视图 ， 单 击 “+” 展 开 主 铭 Mcs ， 再 单 击 “+” 展 开 ; 二 WORKPIECE ， 结 
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果 如 图 6-96 所 示 。 

选择 “菜单 ”一 “格式 ”一 “WCS” 一 “显示 ”命令 ， 显 示 WCS。 

选择 “菜单 ”一 “格式 ”一 “WCS” 一 “原点 ”命令 ， 将 WCS 原点 指定 为 毛坯 上 表面 
的 中 心 ， 如 图 6-97 所 示 。 


从 加 工 环境 xX 
CAM 会 话 配 置 A 


camM_express 
cam_express_part_planner 


cam_library 
cam_native_rm library 
cam_part_ planner library 
cam_part_planner_mrl 

cam teamcenter library 


浏览 配置 文件 


要 创建 的 CAM 组 装 人 


mill_planar 
mill_contour 








> 


图 6-94 显示 毛坯 图 6-95 ”加 工 环 境 配 置 


工序 导航 器 - 几何 
名 称 


GEOMETRY 
有 

_ 国 未 用 硕 多 叶片 几何 体 
-tr MCS 

-- 哮 WORKPIECE 


-本 MULTLBLADE GEOM 


图 6-96 “工序 导航 器 -几何 ”对 话 框 图 6-97 指定 WCS 原点 位 置 





一 










6.2.5 移动 MCS ( 加 工 坐标 系 ) 的 原点 


在 工序 导航 器 的 几何 视图 中 ， 双 击 世 Mcs ， 系 统 弹 出 “MCS” 对 话 框 ， 单 击 “ 坐 标 系 对 
话 框 ”按钮 点 ， 系 统 弹出 “坐标 系 ” 对 话 框 ,，“ 参 考 ” 设 为 “WCS”。 两 次 单 击 “ 确 定 ” 按 钮 ， 
完成 加 工 坐 标 系 原 点 的 指定 ， 结 果 如 图 6-98 所 示 。 
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6.2.6 ”指定 部 件 、 毛 坯 几何 体 


在 “工序 导航 器 -几何 ”对 话 框 中 双击 项 WORKPIECE ， 系 统 弹 出 “工件 ”对 话 框 ， 单 击 “ 指 
定 毛 坯 ” 按 钮 辐 ， 选择 毛 坯 ， 单 击 “ 确 定 ” 按 钮 ， 完成 毛 二 几何 体 的 指定 ， 按 0 
键 隐 藏 毛坯 显示 部 件 ， 单 击 “ 指 定 部 件 ” 按 钮 辐 ， 类 型 过 滤器 : 下 -| 整个 
部 件 〈 曲面 )， Oe OO 





图 6-98 指定 MCS 原点 位 置 图 6-99 ” 窗 选 部 件 几 何 体 ( 曲面 ) 


6.2.7 指定 多 叶片 几何 体 

双击 业 MULTLBLADE GEOM ， 系 统 弹 出 “多 叶片 几何 体 ” 对 话 框 ， 如 图 6-100 所 示 。 

单 击 “ 指 定 轮 裔 ”按钮 起， 系统 弹出 “ 轮 损 几何 体 ” 对 话 框 ,选择 图 6-101 所 示 轮 皂 面 ; 
单 击 “确定 ”按钮 ， 返回 “多 叶片 几何 体 ” 对 话 框 。 


从 守 叶 片 几何 休 








几何 体 
措 定 部 载 S| 多 

指定 包 覃 FE 于 

指定 叶片 S 

措 定 叶 恨 国 角 必 | 第 

指定 分 流 叶片 EN > 

旋转 A 

叶片 总 数 

描述 v 

布局 和 图 层 v 

图 6-100 “多 叶片 几何 体 ” 对 话 框 图 6-101 指定 轮 载 几何 体 


单 击 “ 指 定 包 履 ”按钮 村 ， 系 统 弹 出 “ 包 履 几何 体 ” 对 话 框 ， 选 择 图 6-102 所 示 包 履 面 ; 
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单 击 “ 确 定 ” 按 钮 ， 返回 “多 叶片 几何 体 ” 对 话 框 。 
单 击 “指定 叶片 ”按钮 态 ， 系 统 弹出 “叶片 几何 体 ” 对 话 框 ,选择 图 6-103 所 示 叶 片面 ; 
单 击 “ 确 定 ” 按 钮 ， 返回 “多 叶片 几何 体 ” 对 话 框 。 





A 


图 6-102 指定 包 履 面 图 6-103 ”指定 叶片 几何 体 ( 面 ) 


单 击 “ 指 定 叶 根 圆 角 ” 按 钮 如 ， 系 统 弹 出 “ 叶 根 圆 角 几 何 体 ”对 话 框 ， 选 择 图 6-104 所 
示 叶 根 圆 角 面 ; 单 击 “ 确 定 ” 按 钮 ， 返回 “多 叶片 几何 体 ” 对 话 框 ， 如 图 6-105 所 示 设 置 参 
数 并 检查 各 几何 体 ; 单 击 “确定 ”按钮 ， 完 成 多 叶片 几何 体 指 定 。 





zM 
部 件 轴 
tet Cm 7 
几何 体 
指定 轮 载 
省 E@ 看 ” 轮 谎 、 包 覆 、 叶 片 、 
_，。 叶 根 圆 角 几何 体 均 
指定 叶片 为 1 曲面 
指定 叶 根 圆 角 
指定 分 流 叶片 OW 
旋转 无 
叶片 总 数 
摘 述 
布局 和 图 层 
图 6-104 指定 叶 根 圆 角 图 6-105 多 叶片 几何 体 指定 结果 


6.2.8 ”创建 刀具 


单 击 ”按钮 ， 系统 弹出 “创建 刀具 ”对 话 框 ， 如 图 6-106 所 示 设 置 单 直 “确定 ” 按 
钮 ， 系 统 弹 出 “ 铣 刀 - 球 头 狗 ” 对 话 框 ， 如 图 6-107 所 示 设 置 刀具 参数 ， 单 去 “确定 ”按钮 ， 
完成 球 刀 BALL D8R4 的 创建 。 
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从 创建 刀具 x 






































类 型 人 

库 人 

从 库 中 调用 刀具 voy 

从 库 中 调用 设备 3 

刀具 子 类 型 

团 团 \ 六 

位 置 

刀具 

名 称 人 
(| EE 








ES se | ws 


图 6-106 “创建 刀具 ”对 话 框 





6.2.9 ”创建 多 叶片 粗 加 工 工序 


单 击 及 按钮 ， 系 统 弹出 “创建 工序 ”对 话 框 ， 如 图 6-108 所 示 设 置 。 单 击 “ 确 定 ” 按 
钮 ， 系 统 弹 出 “多 叶片 粗 铣 ” 对 话 框 ， 如 图 6-109 所 示 。 








他 创建 工序 X 
类 型 人 
CE - 
工序 子 尖 型 





PROGRAM ” 








BALL_D8R4 ( 铣 刀 - 球 ; v 








MULTLBLADE_GEOI Y 




















名 称 








到 MULTI BLADE_ROUGH 


rl 














图 6-108 “创建 工序 ”对 话 框 


如 铣 刀 - 球 头 铣 
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工具 刀 柄 支持 路 ” 更 欠 


图 例 


> 





尺寸 
(D) 球 直 径 
[B) 锥 角 

[D 长 度 
(FL) 刀刃 长 度 
思 丸 


编写 

省 县 号 

补偿 寄存 祷 

中 县 补偿 麻 存 密 


图 6-107 


几何 体 
几何 体 
指定 轮 载 
指定 包 雪 
指定 叶片 
指定 叶 根 园 角 
指定 分 流 叶片 
指定 检查 
驱动 方法 
叶片 粗 加 工 


工具 
刀 轴 


图 6-109 





铣 刀 - 球 头 铣 ”对 话 框 




































































入 国 
& Ba 
bY 
bi 
Yb 
Sv 

一 | 
名 

v 

v 


“多 叶片 粗 铣 ” 对 话 框 
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单 击 “ 驱 动 方法 ”编辑 按钮 器 ， 系 统 弹 出 “叶片 粗 加 工 驱 动 方法 ”对 话 框 ， 如 图 6-110 
所 示 设 置 ， 单 击 “ 确 定 ” 按 钮 ， 返 回 “多 叶片 粗 铣 ” 对 话 框 。 
展开 “工具 ”和 “ 刀 轴 ”区 段 ， 如 图 6-111 所 示 ， 检 查 刀 具 、 刀 轴 和 加 工 方法 。 


从 叶片 粗 加 工 驱动 方法 xX 























前 等 人 
叶片 边 Dd 
一 FE [ Ir | | 
切 向 延伸 5 0000! % 刀具 | [ey a 
径 向 延伸 | 0.0000|l %7R -| 
刀具 
后 缘 
起 始 位 置 与 方向 和 | 
| 换 刀 设置 v 
指定 起 始 位 置 I 
a 四 J 轴 人 
驱动 设置 入 一 一 
切削 模式 于 往复 上 升 | 本 Ba 过 
| Ee | | 
2 一 = 刀 轨 设置 人 
步 距 | 恒定 | 
最 大 距 高 | 40. 0000l % 7 -| a | 
最 小 化 与 下 一 个 让 入 式 刀 路 的 连接 es 
图 6-110 “叶片 粗 加 工 驱 动 方法 ”对 话 框 图 6-111 检查 刀具 、 刀 轴 和 方法 


单 击 “切削 层 ” 按 钮 二 ， 系 统 弹 出 “ 切 前 层 ” 对 话 框 ， 如 图 6-112 所 示 设 置 ， 单 击 “ 确 
定 ” 按 钮 ， 关 闭 “切削 层 ” 对 话 框 。 

单 击 “切削 参数 ”按钮 刁 ， 系 统 弹出 “切削 参数 ”对 话 框 ， 单 击 “ 余 量 ”选项 卡 ， 如 
图 6-113 所 示 设 置 余 量 参 数 ， 单 击 “ 确 定 ” 按 钮 ， 返 回 “ 多 叶片 粗 铣 ”对 话 框 。 


从 切削 参数 x 
































空间 范围 刀 轴 控制 更 多 
= 
余 量 
份 切削 层 DX 毛 坏 余 县 0. 0000! 
深度 选项 A 包 覃 祭 旦 | 0. 0000! 
深度 模式 从 包 要 括 补 至 轮 吉 和 We 
每 刀 切 削 深度 恒定 本 E0000 
距 这 TT % Da ~ i | 0¢.2000 
二 | 一 一 一 柜 邻 叶片 使 用 叶片 祭 县 ” 
范围 深度 | 自动 | iask | 
起 始 % 0. 0000 公差 
终止 % 1100. 0000! 内 公差 | 0.0350oll 日 
回 说 入 时 减少 每 刀 切 潮 深 度 、 pe el 
未 完成 的 层 | 输出 和 敬告 - OT 
预览 人 
预先 3D 
我 a EE 
图 6-112 “切削 层 ” 对 话 框 图 6-113 余 量 参数 设置 
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单 击 “ 非 切 济 移动 ”按钮 妆 ， 系 统 弹出 “ 非 切 淹 移 动 ” 对 话 框 ， 如 图 6-114 所 示 设 置 ， 
单 击 “确定 ”按钮 ， 返 回 “ 多 叶片 粗 铣 ” 对 话 框 。 

单 击 “ 进 给 率 和 速度 ”按钮 年， 系统 弹出 “ 进 给 率 和 速度 ”对 话 框 ， 如 图 6-115 所 示 设 
置 ， 单 击 “ 确 定 ” 按 钮 ， 完 成 进 给 率 和 速度 的 设置 。 


























光 顺 这 让 更 多 自动 设置 村 
反思 转移 /快速 设置 加 工 数据 区 用 
-0 . 志 末 速度 (smm) 0.0000 
进 刀 类 型 -Ey 每 内 进 给 且 | 0. 0000 
根据 部 件 /检查 Vv Es Vv 
初始 
- 主轴 速度 
加 | 主轴 速度 [rpm) 
更 全 
进 给 率 
切削 
快速 
更 窜 v 
; 单位 w 
余 Ne 器 在 生成 时 优化 进 给 率 
图 6-114 “ 非 切 前 移动 ”对 话 框 图 6-115 “ 进 给 率 和 速度 ”对 话 框 


单 击 “ 多 叶片 粗 铣 ” 对 话 框 中 的 “生成 ”按钮 所， 系统 弹出 图 6-116 所 示 信 息 ( 原 
因 是 有 重复 曲面 )， 单 击 “ 取 消 ” 按 钮 ， 结 来 刀 轨 生成 ， 单 击 “确定 ”按钮 ， 生 成 “多 
叶片 粗 铣 ” 工 序 “MULTI BLADE_ROUGH”， 如 图 6-117 所 示 。 删 除 叶 轮 重 复 曲 面 ， 如 
图 6-118 所 示 。 

双击 打开 @ 晶 MuLTL8LADE ROUGH 工序 ， 单 击 “ 多 叶片 粗 铣 ” 对 话 框 中 的 “生成 ”按钮 所 ， 生 
成 刀具 轨迹 ， 如 图 6-119 所 示 。 

单 击 “确认 ”按钮 和 名， 系统 弹出 “ 刀 轨 可 视 化 ”对 话 框 ,选择 30 续 ， 单 击 “ 播 放 ” 按 钮 

,仿真 结束 后 单 击 “ 刀 轨 可 视 化 ”对 话 框 的 $ 析 按钮 ， 然 后 单 击 加 工 面 , 测量 其 加 工 余 量 ， 
is 最 后 3 次 单 击 “ 确 定 ” 按 钮 ， 完 成 多 叶片 粗 加 工 工序 的 创建 。 


工序 导航 器 - 几何 口 


名 称 


GEOMETRY 
Fg 未 用 项 生成 “多 叶片 粗 铣 ” 工 序 


Te -- 响 WORKPIECE 
人 铺 ”部 件 几何 体 可 能 具有 冲 实 的 材料 全。 5 和 MULTLBLADE GEOM 
4 统一 部 件 几何 体 拓 站 结构 并 确认 材料 侧 以 获取 最 佳 千 果 。 


Td MULTI_ BLADE_ROUGH 


图 6-116 “工序 参数 警告 ”对 话 框 图 6-117 ”生成 “多 叶片 粗 铣 ”工序 
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4 印 面 / 体 (12) 
| 5 图 面 / 体 (0) 





图 6-120 仿真 结果 分 析 


6.2.10 ”创建 轮 载 精 加 工 工序 


单 击 国 按钮 ， 系 统 弹 出 “创建 工序 ”对 话 框 ， 如 图 6-121 所 示 设置 。 单 击 “ 确 定 ” 按 
钮 ， 系 统 弹出 “ 轮 载 精 加 工 ” 对 话 框 ， 如 图 6-122 所 示 。 


全 创建 工序 Xx 











类 型 起 向 轮 增 精 加 工 - [HUB_FINISH] 


工序 子 类 型 和 








| 
指定 叶片 ds 


位 置 
程序 PROGRAM 
刀具 BALL_D8R4 ( 铣 刀 - 球 ; > 指定 叶 根 贺 角 二 
几何 体 MULTI BIADE GEO! ~ ee s 
方法 | : 

指定 恰 查 地 本 
名 称 | 






































驱动 方法 和 | 
by | 应 用 | 取消 | 0 (中 


图 6-121 “创建 工序 ”对 话 框 图 6-122 “ 轮 席 精 加 工 ” 对 话 框 
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单 击 “ 了 驱动 方法 ”编辑 按钮 名， 系统 弹出 “ 轮 载 精 加 工 了 驱动 方法 ”对 话 框 ， 如 图 6-123 
所 示 设置 ， 单 击 “ 确 定 ” 按 钮 ， 返回“ 轮 揣 精 加 工 ” 对 话 框 。 
展开 “工具 ”和 “ 思 轴 ”区 段 ， 如 图 6-124 所 示 ， 检 查 刀 具 、 刀 轴 和 加 工 方法 。 









































你 轮 损 精 加 工 驱 动 方法 x 
前 等 人 
叶片 边 沿 叶 片 方向 | 
切 向 延伸 Ex a || 
径 向 延伸 本 0000||% 刀具 * | 厅 | 
后 缘 和 
| ex 
起 始 位 置 与 方向 和 
指定 起 始 位 置 | 
驱动 设置 
切削 模式 工具 
切削 方向 刀 有 只 BALL_D8R4 ( 钳 厂 | 六 各 [要 
步 距 榨 出 i 
最 大 中 高 摘 刀 设置 
预览 和 刀 轴 和 ^ 
| ™ (|» 
刀 轨 设置 人 
Ec wx | 切削 参数 
图 6-123 “ 轮 载 精 加 工 驱 动 方法 ”对 话 框 图 6-124 检查 刀具 、 刀 轴 和 方法 


单 击 “ 切 削 参 数 ” 按 钮 画 ， 系 统 弹 出 “切削 参数 ”对 话 框 ， 单 击 “ 余 量 ”选项 卡 ， 如 
图 6-125 所 示 设 置 余 量 参 数 ， 单 击 “确定 ” 按 钮 ， 返回 “ 轮 载 精 加 工 ” 对 话 框 。 

单 去 “ 非 切 前 移动 ” 按 包 加， 系统 弹出 “ 非 切削 移动” 对话 框 ， 如 图 6-126 所 示 设置 
单 击 “ 确 定 ” 按 钮 ， 返回“ 轮 席 精 加 工 ” 对 话 框 。 


但 切削 参数 x 























光 顺 
空间 范围 刀 轴 控制 更 多 Can 
ts 开放 区 域 
余 量 进 刀 类 型 
ER 根据 部 件 / 检 但 Vv 
i 初始 Vv 
检查 祭 量 
柜 令 叶片 
公差 
内 公差 | 0.0100| 呈 
外 公差 | 0. 0100! 
EA ws 
图 6-125 余 量 参数 设置 图 6-126 “ 非 切削 移动 ”对 话 杠 


ES 


UG NX 12.0 
数控 加 工 典型 实例 教程 第 2 版 


单 击 “ 进 给 率 和 速度 ”按钮 生 ， 系 统 弹 出 “ 进 给 率 和 速度 ”对 话 框 ， 如 图 6-127 所 示 设 
置 ， 单 击 “ 确 定 ” 按 钮 ， 完 成 进 给 率 和 速度 的 设置 。 
单 击 “ 轮 损 精 加 工 ” 对 话 框 中 的 “生成 ”按钮 及 ， 生 成 刀具 轨迹 ， 如 图 6-128 所 示 。 


从 进 给 率 和 速度 Xx 
自动 设置 人 
设置 加 工 数据 多 
表面 速度 (smm) Sa 

褒 进 给 县 0O. 2000I 
更 多 v 
主轴 这 度 人 
主轴 速度 (rpm) 1500. DO0DI 
EE A 
进 给 率 入 
切 前 BON. O000! pm vl 
快速 Vv 
EE Mh 
单位 Vv 








回 在 生成 时 优化 进 给 率 


图 6-127 “ 进 给 牵 和 速度 ”对 话 杠 图 6-128 ”生成 刀具 轨迹 
单 击 “ 确 认 ” 按 钮 名， 系统 弹出 “ 刀 轨 可 视 化 ”对 球 刀 加 工 曲面 有 残余 , 步 距 越 小 ， 
话 框 ， 选择 3D 动态 ， 单 击 “播放 ” 按钮 | 仿真 多 各 束 后 单 残 料 越 少 ， sda 


击 “ 刀 轨 可 视 化 ”对 话 框 的 5 按钮 ， 然 后 单 击 加 工 面 ， 
测量 其 加 工 余 量 , 如 图 6-129 所 示 , 最 后 3 次 单 击 “确定 ” 
按钮 ， 完 成 轮 载 精 加 工 工序 的 创建 。 


6.2.11 创建 叶片 精 加 工 工序 





音 击 ,上 按钮 ， 系 统 弹 出 “创建 工序 ”对 话 框 ， 如 
图 6-130 所 示 设 置 。 单 击 “ 确 定 ” 按 钮 ， 系统 弹出 “ 叶 图 6-129 仿真 分 析 
片 精 铣 ” 对 话 框 ， 如 图 6-131 所 示 。 

单 击 “驱动 方法 ”编辑 按钮 内， 系统 弹出 “叶片 精 加 工 驱 动 方法 ”对 话 框 ， 如 图 6-132 
所 示 设 置 ， 单 击 “ 确 定 ” 按 钮 ， 返 回 “ 叶 片 精 铣 ” 对 话 框 。 

展开 “工具 ”和 “ 刀 轴 ”区 段 ， 如 图 6-133 所 示 ， 检 查 刀 有 具 、 刀 轴 和 加 工 方法 。 

单 击 “切削 层 ” 按 钮 二 ， 系 统 弹 出 “切削 层 ” ， 如 图 6-134 所 示 设 置 ， 单 击 “ 确 
定 ” 按 钮 ， Me 层 ” 0 
图 6-135 Rs uy a 确定 ， gu 返回 te 和 

单 击 “ 非 切 削 移 动 ” 按 钮 员 ， 系 统 弹 出 “ 非 切 削 移 动 ” 对 话 框 ， 如 图 6-136 所 示 设 置 ， 
单 击 “ 确 定 ” 按 钮 ， 返 回 “ 叶 片 精 铣 ” 对 话 框 。 

单 击 “ 进 给 率 和 速度 ”按钮 千 ， 系 统 弹 出 “ 进 给 这 和 速度 ”对 话 框 ， 如 图 6-137 所 示 设 
置 ， 单 击 “ 确 定 ” 按 钮 ， 完 成 进 给 率 和 人 速度 的 设置 。 
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五 轴 加 工 
类 型 A 从 叶片 精 铣 - [BLADE_FINISH] X 
Ci mu lag) | 几何 体 入 医 
工序 了 类 型 内 几何 体 Mmenai- 光 多 
指定 轮 载 I 2 
指定 包 村 也 | 下 
位 置 一 
指定 叶片 业 | 
程序 一 一 一 一 一 一 
指定 叶 根 国 角 Yb 
几何 体 MULTLBLADE GEO ~ | 指定 分 流 叶片 YY 
方法 MILL FINISH -| 
指定 检查 中 
名 称 
Ca 
了 bi 
图 6-130 “创建 工序 ”对 话 框 图 6-131 “叶片 精 铣 ” 对 话 杠 
份 叶片 精 加 工 驱动 方法 
切削 周边 
要 精 加 工 的 几何 体 
要 切削 的 面 
= 工具 和 
i 、 mm 《ED3 而 困 
切削 模式 本 出 3 z 
切削 方向 换 刀 设置 v 
起 点 
刀 轴 和 
预览 ^ 刀 轴 -|B 
刀 轨 设置 人 
"(es 
oa 下 
图 6-132 “叶片 精 加 工 驱动 方法 ”对 话 杠 图 6-133 ”检查 刀具 、 刀 轴 和 方法 
深度 选项 多 安全 设置 ”空间 范围 “ 刀 加 控制。 更 多 
余 量 
每 刀 切 前 深度 i 
距 高 叶片 余 县 
范围 深度 轮 损 余 且 0. O000 
起 始 % 0. 0000! 检查 余 县 0. 0000 
终止 % 100. 0000 相 人 Bt 片 
未 完成 的 层 pe 
公差 
预览 内 公差 | 0.0100|| 呈 | 
i nos 
图 6-134 “切削 层 ” 对 话 框 图 6-135 余 量 和 参数 设置 
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从 非 切 削 移 动 x oe x 
动 设 人 
光大 渤 让 更 多 Se < 
运 刀 转移 /快速 设置 jn 工 数据 多 
开放 区 域 和 表面 速度 (smm) | 37. 0000 
a i 每 齿 进 给 县 0. 2000 
部 件 /检查 
根据 部 件 /检查 er 
ry 
a 主轴 速度 (rpm) L1500. 000 
更 多 
进 给 率 入 
切削 600. 0000! jhmpm ~ 厅 
快速 Vv 
更 多 v 
单位 Vv 
回 在 生成 时 优化 进 给 率 
EE wx 区 
图 6-136 “ 非 切削 移动 ”对 话 杠 图 6-137 “ 进 给 率 和 速度 ”对 话 杠 


单 击 “ 叶 片 精 铣 ” 对 话 框 中 的 “生成 ”按钮 所 ， 生 成 刀具 轨迹 ， 如 图 6-138 所 示 。 

单 击 “ 确 认 ” 按 钮 鱼 ， 系 统 弹 出 “ 刀 轨 可 视 化 ”对 话 框 ， 选 择 0 续 ， 单 击 “ 播 放 ” 按 
钮 ，， 仿 真 结束 后 单 击 “ 刀 轨 可 视 化 ”对 话 框 的 狐 按钮 ， 然 后 单 击 加 工 面 ， 测 量 其 加 工 余 
量 ， 如 图 6-139 所 示 ， 最 后 3 次 单 击 “ 确 定 ” 按 钮 ， 完 成 叶轮 叶片 精 加 工 工序 的 创建 。 





图 6-138 生成 刀具 轨迹 图 6-139 仿真 结果 分 析 


6.2.12 创建 圆 角 精 加 工 工序 


单 击 咏 按钮 ， 系 统 弹出 “创建 工序 ”对 话 框 ， 如 图 6-140 所 示 设置 。 单 击 “ 确 定 ” 按 
钮 ， 系统 弹 出 “ 圆 角 精 儿 ” 对 话 框 ， 如 图 6-141 所 示 。 

单 击 “ 了 驱动 方法 ”编辑 按钮 名 ， 系 统 弹 出 “ 圆 角 精 加 工 驱 动 方法 ”对 话 框 ， 如 图 6-142 
所 示 设置 ， 单 击 “ 确 定 ” 按 钮 ， 返 回 “ 圆 角 精 铣 ” 对 话 框 。 

展开 “工具 ”和 “ 刀 轴 ”区 段 ， 如 图 6-143 所 示 ， 检 查 刀 具 、 刀 轴 和 加 工 方法 。 
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五 轴 加 工 
你 创建 工序 X 
类 型 人 
从 国 角 精 铣 - [BLEND_FINISH] 
一 几何 体 
工序 子 类 型 网 
几何 体 
国 指定 疮 载 
指定 包 雪 
位 置 = 
1 二 指定 叶片 FI 
刀具 | BALL_D8R4 ( 钳 刀 - 球 : > 指定 叶 根 贺 角 
几何 体 [MULTLBLADE_GEOT > 措 二 人 | 睛 、 
方法 MILL_FINISH - = 
措 定 检查 [上 
名 称 人 





«<> 驱动 方法 
八 研 | 呈 et 3) 


图 6-140 “创建 工序 ”对 话 框 图 6-141 “ 圆 角 精 铣 ” 对 话 框 























共 贺 角 精 加 工 驱动 方法 






























































切 前 周边 
要 精 加 工 的 几何 体 
要 切 前 的 面 
后 洗 
驱动 如 置 
驱动 模式 
切 剖 帝 
省 拒 编号 
叶片 纺 号 
步 距 
最 六 中 高 
切 剖 模式 . 工具 人 
顺序 刀具 CBALL DaR4 ( 技 7 >] 请 多 
切 前 方向 樟 出 v 
起 点 换 刀 设置 法 
了 预 此 刀 轴 人 
了 -区 
四 轨 设置 人 
tal 














图 6-142 “ 圆 角 精 加 工 驱 动 方法 ”对 话 框 图 6-143 ”检查 刀具 、 刀 轴 和 方法 


单 击 “ 切 削 参 数 ”按钮 | 
图 6-144 所 示 设 置 余 量 参 数 ， 单 击 “ 确 定 ” 按 钮 ， 返 回 “ 圆 角 精 铣 ” 对 话 框 。 
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单 击 “ 非 切削 移动 ”按钮 器 ， 系 统 弹 出 “ 非 切 前 移动 ”对 话 框 ， 如 图 6-145 所 示 设 置 ， 
单 击 “ 确 定 ” 按 钮 ， 返 回 “ 圆 角 精 铣 ” 对 话 框 。 
EET 


安全 设置 | 空间 范围 ， 刀 轴 控 制 。 更 多 授 刀 转移 / 快 



















































































余 量 开放 区 域 
叶片 祭 县 0. 0000 
轮 载 余 县 0. O000! 根据 部 件 / 检 音 _ 
检查 余 县 0. 0000| 初始 
相信 叶片 使 用 叶片 余 县 M 
公差 
内 公差 0. O0100! 
外 公差 DO. D1DbI 

图 6-144 余 量 参数 设置 图 6-145 “ 非 切 前 移动 ”对 话 框 


单 击 “ 进 给 率 和 速度 ”按钮 先 ， 系 统 弹 出 “ 进 给 座 和 速度 ”对 话 框 ， 如 图 6-146 所 示 设 
置 ， 单 击 “确定 ”按钮 ， 完 成 进 给 率 和 速度 的 设置 。 
单 击 “ 圆 角 精 铣 ” 对 话 框 中 的 “生成 ”按钮 里 ， 生 成 刀具 轨迹 ， 如 图 6-147 所 示 。 

















单 尺 
在 生成 时 优化 进 给 变 
图 6-146 “ 进 给 这 和 速度 ”对 话 框 图 6-147 生成 刀具 轨迹 


180 


第 6 和 章 
五 轴 加 工 


单 击 “确认 ”按钮 和 名， 系统 弹出 “ 刀 轨 可 视 化 ”对 话 框 ， 选择 30 续 ， 单 击 “ 播 放 ” 按 钮 

， 仿真 结束 后 单 击 “ 刀 轨 可 视 化 ”对 话 框 的 条 按钮 ， 然 后 单 击 加 工 面 , 测量 其 加 工 余 量 ， 
6-148 所 示 ， 最 后 3 次 单 击 “ 确 定 ” 按 钮 ， 完 成 圆 角 精 加 工 工序 的 创建 。 到 此 为 止 ， 已 
完成 叶轮 一 条 楼 和 一 个 叶片 的 加 工 ， 结 果 如 图 6-149 所 示 。 


工序 导航 右 - 几何 口 


名 称 
DEOMETRY 


-图 WORKPIECE 
- fy MULTILBLADE_GEOM 
MULTLBLADE_ROUGH 
-和 开 HUB_FINISH 
-… 入 BLADE_FINISH 
入 BLEND_FINISH 





图 6-148 仿真 结果 分 析 图 6-149 ”一 条 槽 和 一 个 叶片 的 加 工 工序 


6.2.13 创建 其 余 懂 和 叶 卢 的 加 工 工序 


选择 “多 叶片 粗 铣 ” 工 序 籽 MULTLBLADE ROUGH ， 单 击 右键 ， 选 择 “ 对 象 ” 一 “ 变 
令 ， 系 统 弹出 “变换 ”对 话 框 ， 0 


选择 图 6-151 所 示 叶 轮 端面 中 心 ， 单 击 “ 变 换 ” 对 话 框 的 “确定 ”按钮 ， 即 可 得 到 其 余 
8 条 横 的 粗 加 工 工序 ， 如 图 6-152 所 示 ， 其 刀具 轨迹 如 图 6-153 所 示 。 





指定 点 : 选择 孔 的 边缘 ， 1 
系统 自动 捕 提 圆 心 






© 移动 © si @ gl ) 
距 高 /角度 分 庆 

实例 数 

预览 


NE 


图 6-150 “变换 ”对 话 框 





图 6-151 指定 点 
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GEOMETRY 


国 未 用 项 其 余 8 个 槽 的 
-tr MCS 粗 加 工 工序 
-- 怨 WORKPIECE 


--dfs MULTI_BLADE_GEOM 
v df MULTI_BLADE_ROWGH 
v df HUB_FINISH 
Y dB BLADE_FINISH 
v 4d BLEND FINISH 
‘ df MULTI BLADE_ROUGHL IN... 
‘ MULTI BLADE_ROUGHLIN... 
‘ MULTI BLADE_ROUGHLIN... 
‘ MULTI BLADE_ROUGHLIN... 


‘ MULTI BLADE_ROUGHLIN... 
‘ MULTI BLADE_ROUGHLIN... 
‘ ff MULTI BLADE_ROUGHL IN... 
‘ MULTI BLADE_ROUGHL IN... 





图 6-152 其 余 档 粗 加 工 工序 图 6-153 刀具 轨迹 


同样 的 方法 ， 选 择 “ 轮 地 精 加 工 ” 工 序 鼎 HUB_FINISH ， 单 击 右键 ,选择 “对 象 ” 一 “变换 ” 
命令 ， 系 统 弹 出 “变换 ”对 话 框 ， 如 图 6-150 所 示 设 置 ， 选 择 图 6-151 所 示 叶 轮 端面 中 心 ， 
单 击 “ 变 换 ” 对 话 框 的 “确定 ”按钮 ， 即 可 得 到 其 余 8 个 轮 载 精 加 工 工序 ， 如 图 6-154 所 示 ， 
其 刀具 轨迹 如 图 6-155 所 示 。 


5 堪 HUB_FINISH INSTANCE 

一 咖 HuB FINISH INSTANCE 1 
地 HUB_FINISH_INSTANCE 2 

一 虹 HUB_FINISH_INSTANCE_3 
7 咖 HuB FINISH INSTANCE 4 
民 HuB_FINISH INSTANCE 5 
慌 HuB_FINISH INSTANCE6 
7 咖 HuB_FNISH INSTANCE 7 一 





图 6-154 ”其 余 轮 载 精 加 工 工序 图 6-155 刀具 轨迹 
同样 的 方法 ， 选 择 “叶片 精 铣 ” 工 序 缠 BLADE_FINISH ， 单 击 右键 ， 选 择 “ 对 象 ”一 “ 变 


换 ” 命 令 ， 系 统 弹 出 “变换 ”对 话 框 ， 如 图 6-150 所 示 设置 选择 图 6-151 所 示 叶 轮 端面 中 
心 ， 单 击 “ 变 换 ” 对 话 框 的 “确定 ”按钮 ， 即 可 得 到 其 余 8 个 叶片 精 加 工 工 序 ， 如 图 6-156 
所 示 ， 其 刀具 轨迹 如 图 6-157 所 示 。 


“入 BLADE_FINISH_INSTANCE 

“入 BLADE_FINISH_INSTANCE 

了 了 最 BLADE FINISH INSTANCE| 

“入 BLADE_FINISH_INSTANCE 

入 BLADE_FINISH_INSTANCE 1 
BLADE_FINISH_INSTANCE 
入 BLADE_FINISH_INSTANCE 
入 BLADE_FINISH_ INSTANCE 一 





图 6-156 其 余 叶 片 精 加 工 工友 图 6-157 刀具 轨迹 
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同样 的 方法 ， 选择“ 圆 角 精 铣 ” 工 序曲 BLEND_FINISH ， 单 击 右键 ,选择 “对 象 ” 一 “变换 ” 

， 系 统 弹 出 “变换 ”对 话 框 ， 如 图 6-150 所 示 设 置 ， 选 择 图 6-151 所 示 叶 轮 端 面 中 心 
音 击 “变换 ”对 话 框 的 “确定 ”按钮 ， 即 可 得 到 其 余 8 个 国 角 精 加 工 工序 ， 如 图 6-158 所 示 ， 
其 刀具 轨迹 如 图 6-159 所 示 。 





“起 BLEND _FINISH_INSTANCE 
“起 BLEND_FINISH_INSTANCE 
“ 坊 BLEND_FINISH_INSTANCE 
“起 BLEND _FINISH_INSTANCE 
“起 BLEND FINISH INSTAMNCE 
“起 BLEND_FINISH_INSTANCE 
“起 BLEND_FINISH_INSTANCE 
“入 BLEND _FINISH_INSTANCE 


图 6-158 


6.2.14 其 


在 工序 导航 


所 示 。 


其 余 圆 角 精 加 工 工序 


整 各 工序 顺序 


器 中 显 





工序 导航 器 - 程序 顺序 
名 称 次 刀 


y 国 PROGRAM 






fF df MULTI BLADE_ROUGH 
























? dB HUB_FINISH INSTANCE 1 
? dB HUB_FINISH_INSTANCE 2 
) dB HUB_FINISH_INSTANCE_3 
y dB HUB_FINISH INSTANCE 4 
y df HUB_FINISH INSTANCE 5 
) dB HUB_FINISH INSTANCE 6 
“局 HUuB_FINISH INSTANCE 7 


图 6-160 


6.2.15 ”后 处 理 


I 


设置 ; ee 


多 叶片 “ 








图 6-159 刀具 轨迹 


dB BLEND_FINISH_INSTANCE_1 
y dd BLEND_FINISH_INSTANCE_2 
y dd BLEND_FINISH_INSTANCE_3 
v dBLEND_FINISH_INSTANCE_4 
v df BLEND_FINISH_INSTANCE_S 
( A BLEND_FINISH_INSTANCE_6 
( dBLEND_FINISH_INSTANCE_7 





调整 各 工序 顺序 


ee Ce 


后 处 理 双 5 果 如 图 6-162 所 示 。 


示 程 序 顺序 视图 ， 按 先 粗 后 精 原 则 调整 各 工序 顺序 ,结果 如 图 6-160 


? dB MULTI_BLADE_ROUGH_INSTA... 粗 加 工 : p= EE 叶片 
? A BLADE_FINISH_INSTANCE 

? df MULTI_BLADE_ROUGH INSTA... - - 
| 必 = = = ) dB BLADE_FINISH_INSTANCE_1 精 加 工 
? df MULTI_BLADE_ROUGHLINSTA... pa 
? df MULTI_BLADE_ROUGH.LINSTA.. Fr Rs 
? df MULTI_BLADE_ROUGHLINSTA.. = 7 TO 
y dd MULTI_ BLADE_ROUGH_INSTA... ) 并 BLADE FINISH INST ANCE 5 
y df MULTI_BLADE_ROUGH_INSTA... ) BLADE FINISH INSTANCE 6 

轮 载 (AW BLADE_FINISH INSTANCE 7 
¢ df HUB_FINISH | yd BLEND_FINISH 圆 角 
{ dB HUB_FINISH_INSTANCE 精 加 工 ? dB BLEND_FINISH_INSTANCE 精 加 工 

月 





-程序 ”对 话 框 中 仅 选 
后 处 理 ” 对 话 框 ， 如 图 6-161 所 示 
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局 | 名 | 吃 | 稀 | 写 | XI 辆 | 殉国 = 





信息 列表 创建 者 Administrator 
日 期 23-Feb-2018 16:59:2 
性 后 处 理 六 当前 工作 部 件 EUG NX12 数 控 加 工 
站 点 deep-1801030006 
后 处 理 器 A 节点 名 p 
MILL 3 AXIS_ TURBO 司 % 
MILL 4 AXIS 06315 
MILL 5_AXIS 一 NI G17 G21 G48 G49 G88 G98 G55 
LATHE 2 AXIS TOOL TIP a 2 ee 
LATHE 2 上 XIS TURRET REF E i 
ee N5 688 G98 A@ BO 
_MULTI SPINDLE N6 G91 G28 Z0.9 
Chass Saxis) 曾 ( Tool Number: 1 ) 
| ( Tool Name : BALL D8R4 Tool Diameter: 8.8688 
浏览 以 查 摇 后 WE 二 T81 MB6 
章 本 p 章 拭 后 外 二 请 cs | G88 G94 G98 A-69.473 B41.936 
M18 
输出 妆 件 内 M19 
M12 
立 性 宅 G88 G98 X-35.762 Y-95.581 S1288 M83 
G43 Z83.388 H61 
EN%UG NX12 着 控 加 械 旧型 实 恒 款 程 第 2 版 \ 第 6 曹 五 轴 Z66.275 
| G81 X-35.669 Y-95.629 zZ65.767 F866. M868 
交付 $ 展 名 Ws X-35.419 Y-95.764 765.191 F8808. 
[= | X-35.956 Y-95.746 764.742 F888. 
S01 和 和 
浏览 以 查找 横 出 文件 a X-34.622 Y-95.737 764.358 F888. 
X-34.144 Y-95.68 Z64.934 F860. 
图 6-161 “后 处 理 ” 对 话 框 图 6-162 后 处 理 得 到 的 数控 加 工程 序 


6.2.16 五 轴 联 动 加 工 小 结 


五 轴 联 动 加 工 是 三 个 移动 轴 (X、Y、Z 轴 ) 和 两 个 旋转 轴 联 动 加 工 ， 可 以 加 工 一 般 三 轴 
数控 机 床 所 不 能 加 工 或 很 难 一 次 装 来 完成 加 工 的 连续 、 平 消 的 自由 曲面 ， 可 以 提 商 空间 自由 
曲面 的 加 工 精 度 、 质 量 和 效率 ， 叶 轮 是 五 轴 加 工 的 典型 案例 。 


6.2.17 练习 与 思考 


请 完成 附带 光盘 中 exe6_2.prt 部 件 的 加 工 。 
ee 
粗 加 工 叶 片 和 分 流 叶 片 、 精 加 工 叶 片 、 精 加 工分 流 叶 片 、 精 加 工 轮 虎 、 精 加 工 叶 根 圆 角 、 
ee 角 
请 完成 附 市 光盘 中 exe6_3.prt 部 件 的 加 工 。 
ge 行 精 加 工 。 
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